Tokarka wielonozowa typu 1731 produkeji radzieckiej, przeznaczona do obrébki wat-

kow w ktach do 800 mm, $rednicy do 320 mm. Zakres predkosci obrotowych wrzeciona

56 ~- 1000 obr/min, posuwy suportu dolnego 13 -+ 900 mm/min, posuwy suportu gor-

nego 4 = 340 mm/min. Naped suportow, przesuw i mocowanie tulei konika hydrau-
" liczne (p. art. wewn. zeszytu).
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MIESIECZNIK NAUKOWO-TECHNICZNY
STOWARZYSZENIA INZYNIEROW | TECHNIKOW MECHANIKOW POLSKICH

,» Poglebiajmy nieustannie przyjazn narodu polskiego
z narodami ZSRR, strzezmy jej jako najwickszego skarbu,
jako ostoi pokoju, niepodleglosci i rozkwitu naszej Ojczyzny*

Gdy z dumg myslimy o wspaniatych osiggnieciach naszego narodu w okresie dziewigciu lat wladzy ludo-
wej, niepodobna nie odczuc¢ glebokiej, serdecznej wdzigcznosci wobec narodu radzieckiego. Jestesmy wolnym na-
rodem, jednym z tych, ktére Wielki Stalin, przemawiajgc na XIX ZjeZdzie KPZR, nazwat ,brygadami szturmowy-
mi‘ Swiatowego ruchu rewolucyjnego i robotniczego. Stalo sig to dzigki przyjazni, przykladowi i pomocy Zwigzku
Radzieckiego.

Te oczywistg prawde rozumie coraz lepiej nardd polski i dlatego obchodzony rokrocznie Miesige Pogile-
bienia PrzyjaZni Polsko-Radzieckiej staje sig coraz potezniejszq manifestacjq naszych uczu¢ dla narodéw ra-
dzieckich.

Przyjazn poisko-radziecka ma piekne {tradycje: wywodzi sie ona ze wspolnej walki rosyjskich i polskich
rewolucjonistéw przeciw rzgdom carskiej przemocy — wiekopomnego paZdziernikowego dekretu Lenina o sa-
mostanowieniu narodow, z bohaierskiej walki radzieckich Zolnierzy o naszqg wolnos¢ i pokoj miedzy narodami.

Wiemy, 2e Kraj Rad od pierwszych dni swego istnienia wyciggnat bratniq dfonn do narodu polskiego, zdra-
dziecko odrzucong, wbrew iinteresom narodu przez burzuazje polskq w okreSie przed druga wojng Swiatowq. Dzis,
miedzy nami a Zt wiqzkiem Radzieckim zawarte sq wieloletnie umowy, z kiorych wynika, ze @ ciggu wielu lat
bedziemy planowo i systematycznie ofrzymywali ze Zwigzku Radzieckiego najbardziej poifrzebne nam surowce
i materialy przemystowe. Oznacza to, Ze nasz przemyst ma za sobg mocne zaplecze surowcowe i materialowe,
niezaleznie od tego, czy na rynku Swiatowym wzrosng ceny i bedzie brak tych materiafow.

Poza tym na podstawie zawartych uméw ofrzymujemy i ofrzymamy z ZSRR olbrzymie iloSci urzqdzeri
Jabrycznych. Najwigksze nasze inwestycje — Nowa Hute, fabryki samochodow osobowych i ciezarowych i wiele,
wiele innych mozemy budowac tylko dzieki wspélpracy z ZSRR. Jest jasne, ze gdybysmy nie olrzymywali od
Zwigzku Radzieckiego zuzqdzen do tych wielkich obiektow prmmjslochh ktore budu]emy, gdybysmy nie otrzy-
mali urzqdzenn do przebudowy i unowoczesSnienia naszych hut, kopaln i fabryk — nie moglibysmy stworzyé potgz-
nego przemystu, jaki przewiduje nasz plan 6-letni.

Planowa gospodarka Kraju Rad, ujeta @ wytyczne XIX Zjazdu KPZR, planu 5 pigciolatki ZSRR, ma
ogromne znaczenie dla naszego kraju. Wytyczne tego planu dajg nam obraz wspaniatej drogi ku socjalizmowi,
na jakg wkroczyl nasz narod. Stanowiq one dla nas niewyczerpane Zrodfo doswiadczefi i nauk ©w walce o re-
alizacje planu 6-letniego i zbudowanie nowego diugofalowego planu gospodarki narodowej, o kiérym mowi pro-
gram Frontu Narodowego.

Wiemy, 2e nasz przemyst maszynowy zbyt powoli opanowuje produkcje nowych maszyn i urzgdzer dla
podstawowych gatezi przemystu. W szczegdlnosci dotyczy to hutnictwa, energetyki i chemii. Wiemy rowniez, ze
rozszerzenie produkcji jest mozliwe przez nowe inwestycje. Ale, aby kontynuowaé wielkie budownictwo inwe-
stycyjne konieczne jest przede wszystkim wykorzystywanie rezerw produkcyjnych w istniejqcych zaktadach, uru-
chamianie tych rezerw na drodze lepszej organizacji i mechanizacji pracy oraz przez niewielkie wydatki, kt6-
re umozliwig wyzwolenie tych rezerw.

Aby zadanie to spetni¢ nalezycie, musimy szybciej opanowacé nowq technike, szybciej przyswoi¢ w naszych
zakladach przodujgce radzieckie doswiadczenia i osiagniecia naukowe i techniczne. W tym celu powinnismy za-
znajomic¢ sie z dotychczasowymi osiggnieciami i stale $ledzi¢ postep nauki i techniki w Zwigzku Radzieckim.

Ta wilaSnie doktadna znajomosé techniki radzieckiej, jej linii rozwojowych i stale rosnocych osiggniec,
ma szczegolnie wielkie znaczenie dla inzZynieréw i technikéw mechanikéw polskich. Znajomo$¢ ta ukazuje bowiem
perspektywy rozwojowe naszej gospodarki i przemysiu, ukazuje Swietng przysztosé, do ktérej prowadzi nas Par-
tia i Rzad PRL. ZnajomoSc techniki radzieckiej ma tym bardziej wielkie znaczenie, Ze technika nasza stuzy tej
samej sprawie, co przodujqca technika radziecka bedgca dla nas wzorem i oparta na tych samych naukach —
Marksa, Engelsa, Lenina i Stalina.

In2ynierowie i technicy mechanicy polscy stykajq sie w kazdym zakladzie pracy, @ fabryce, hucie i kopal-
ni z radzieckimi maszynami i z radzieckq metodq pracy. Uczq sig w wielkiego narodu, korzystajq z osiggnieé ra-
dzieckiej nauki i techniki, poznajg bogatq radzieckq lzternttlrg lechmcuza w postaci znanych i cenionych przez
naszych fachowcow ksigzek i czasopism technicznych.

W legorocznym Miesiqcu Poglebienia Przyjazni Polsko-Radzieckiej inZynierowie i technicy mechanicy polsc‘J
powinni jak najszerzej popular_powac braterskq przyjazn Kraju Rad dla Polski Ludowej, poglebiaé znajomosé
przodujqcej techniki radzieckiej i przyswajacé te csiggniecia @ krajowych zakladach. Akcja ta powinna objgé
kazdq fabryke, kazdy zakfad pracy. Pamietajmy, Ze zacieSnienie przyjazni polsko-radzieckiej — fto szybsza reali-
2acja naszych planéw gospodarczych, to szybszy wzrost sify i dobrobytu naszego kraju, to powazny wkiad
w dzielo umocnienia pokoju na calym Swiecie.
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Zarys historii budowy obrabiarek w Rosji

i Zwiazku Radzieckim

621.91/.94(091) (47)

Inz. mech. STEFAN LEWANDOWSK]

W artykule niniejszym przedstawiony jest zarys historii przemystu obrabiarkowego oraz zwigzanej z nim naubi
i literatury w Imperium Rosyjskim i Zwigzku Radzieckim.

Imperium Rosyjskie
1. Przemyst

Jeden z czolowych cbrabiarkowcéw radzieckich, prof. dr N. S.
Aczerkan stwierdza, ze historia rosyjskiego przemystu obrabiar-
kowego, mimo wielu prac badawczych w iej dziedzinie, nie jest
jeszcze dostatecznie poznana. Na podstawie posiadanych wia-
domosci mozna jednak stwierdzi¢, ze juz w poczatkach XVIII
wieku zbudcwano w Imperium Rosyjskim szereg oryginalnych
obrabiarek, zwtaszeza do produkeji zbrojeniowej, np.: kilka™ wier-
tarek specjalnych do wiercenia luf karabinowych skonstruowali
i zbudowali w Tulskiej Fabryce Broni M. W. Sidorow - Krasil-
nikow (zm. ok. 1714 r.) i J. Batiszew (1714 — 1771), ponadto
przed rckiem 1717 A. K. Nartow (1680 — 1756) zbudowal szereg
tokarek produkcyjnych, tokarek - kopiarek, obrabiarek specjal-
nych, m. in. do nacinania gwintéw w elementach broni palnej
oraz obcinaczke do nadlewow na wlewkach.

Zbadane dotychczas materiaty historyczne i zachowane do-
tad obrabiarki rosyjskie od czasu panowania Piotra I wska-
zuja np, ze suport tokarski zbudowal A. K. Nartow na 80 lat
przed anglikiem Henry Maudsley‘em. Konstruktor L. Sobakin
zaprojekowal 1 zbudowal szereg obrabiarek wspecjalnych, jak
wiertarki do cylindréw, tckarki do przedmiotow o duzej Srednicy
i tokarki- do gwintéw. Znane sa mnazwiska konstrukto-
row, mechanikéw i majstrow tulskich, jak A. Swurnin, J- Leon-
tiew, S. Tregubow, N. Bacharew, i P. Zachawa, a zachowane do-
tychczas rysunki konstrukcyjne z pierwszej polowy ubieglego
stulecia sa Swiadectwem wysokich umiejetnos$ci resyjskich kon-
struktoréw obrabiarek.

Samodzielne prace pionieréw otwieraly przemystowi obra-
biarkowemu droge rozwoju, ale wladza canska nie doceniala tej
niezwykle waznej gatlezi przemystu maszynowego i cale zapo-
trzebowanie Imperium Rosyjskiego na wobrabiarki zaspakajano
prawie calkowicie przez przywoz ich z zagranicy. Do 1917 r. nie-
wiele zakladéw budowalo obrabiarki w Imperium Rosyjskim.
Byly to firmy: Bromley ww Moskwie, Feniks w Petersburgu, Fel-
ser w Rydze, Gerlach i Pulst w Warszawiel), Zaktady w Brian-
sku i Strunk w Petersburgu. Zaklady te predukowaly obrabiarki
obok innych réznorodnych pod wzgledem przeznaczenia ma-
szyn roboczych. O znikomej iloSciowo produkcji obrabiarek
Swiadezy rok 1913, w ktérym wyprodukowano w catym Imperium
Rosyjskim zaledwie 1490 obrabiarek, co stanowito ok. 19 war-
tosci catej produkeji maszyn.

Mimo niekorzysinych warunkéw, w jakich znajdowal sie ro-
ryjski przemyst obrabiankcwy, konstruktorzy w XIX i w poczat-
kach XX wieku stworzyli szereg oryginalnych konstrukeji i wnie-
$li powazny wklad w udoskonalenie istniejacych typow obra-
biarek. Na uwage zastuguje np. fakt, ze w latach siedemdziesia-
tych ubieglego stulecia Niemcy, przystepujac do budowy prze-
mystu obrabiarkowego, nie mieli w cgdle wiasnych konstrukeji,
podczas gdy zaklady Bromley w Moskwie budowaty juz w tym
czasie strugarki podiuzne wtasnej konstrukeji.

W produkcji Imperium Rosyjskiego gléwne miejsce zajmo-
waly proste cbrabiarki uniwensalne ogélnego przeznaczenia, jak
tokarki, wiertarxi, strugarki podtuzne, diutownice itp. Wielkosé
serii tylko w wyjatkowych przypadkach osiagata 10 = 15 sztuk,
a nigdy nie przekraczata 25 sztuk, co oczywiScie nie pozwalalo
stosowaé przy ich wytwarzaniu technolcgii odpowiadajgcej pro-
dukeji Srednioseryjne;j.

W poczatkach XX wieku rosyjski przemyst maszynowy byt
juz dostatecznie rozwiniety i posiadal organizacje produkcji
bardziej zlozonych obrabiarek jak np. rewolweréwki, pélauto-
maty i autematy tokarsxie, obrabiarki do uzebiefi, obrabiarki

specjalnie dla roznych galezi przemystu, na poziomie organizacji -

krajow najbardziej uprzemystowionych,
2. Nauka

_ Prace uczonych rosyjskich przed Wielka Rewolucja Pazdzier-
nikowa w dziedzinie obrabjarek s3, podobnie jak przemyst, do-

1) Wymienione przez prof. dr N. S. Aczerkana zaktady Gerlach i Pulst
w Warszawie byly najwigksza w Polsce wytwérnia obrabiarek przed pi
szg wojng Swiatowa.

tychczas jeszeze nie calkowicie zbadane. Akademik A. W. Gado-
lin juz okolc 75 lat temu wskazywal na konieczno$¢ stworzenia
naukowych podstaw dla konstrukeji i budowy obrabiarek, a
roku 1877 opublikowal swa prace ,,Tieoria ustrojstwa pieremieny
skorostiej raboczego dwizenja na tokarnych i swierlilnych stas-
kach* (Izwiestia SPh Prakticzeskogo Technologiczeskogo Institu.
ta za 1877), w kidrej podal zalety stosowania predkosci obroto-
wych wrzecion obrabiarek stopniowanych wg postepu geome-
trycznego i wyprowadzil odpowiednie zalezncsSci matematyczne.

Znaczny wklad teoretyczny i praktyczny wnidst prof. I. A
Wiszniegrodzkij (1831 = 1895), kiéry byl tworcg pierwszej ro-
syjskiej szkolty budowy maszyn. Pracujac rownoczes$nie z aka-
demikiem A. W. Gadolinem w Michajlowskiej Akademii Artyle-
rii i Petersburskim Praktycznym Instytucie Technologicznym,
prof. I. A. Wiszniegrodzkij wyktadal kurs tokarek i prowadzil ich
projektowanie.

3. Literatura

W pokrewnej dziedzinie skrawania metali opublikowano w
Rosji carskiej szereg podstawowych prac prof. I. A. Time,
K. A. Zworikina i A. A. Briksa, jak rowniez prace prof. W. L.
Czebyszewa (1874), w ktérej po raz pierwszy podana zcstala
zalezno$¢ miedzy gtadkoscia powierzchni frezowanej, geometria
freza i niektérymi parametrami skrawania oraz wyprowadzono
zalezno$ci matematyczne wiazace te wielkosci. Wspomniane pra-
ce dajag mocna podstawe do rczwoju teorii skrawania i zagad-
nienn gtadkoSci powierzchni, ktérych szybki rozwdj obecnie ob-
serwujemy w Zwiagzku Radzieckim.

W dziedzinie obrabiarek sprawa przedstawiala si¢ znacznie
gorzej, gdyz poza wspomniang wyzej podstawowg praca aka-
demika A, W. Gadolina nie bylo innych na jej pozicmie, ktére
pozwalatyby na stworzenie wlasnej literatury obrabiarkowej.

Obecnie znane sa rowniez ksiazka i atlas cbrabiarek amery-
kanskich opracowane przez prof. Petersburskiego Instytutu Tech-
nologicznego, A. B. Gafcuka, wydane przed rokiem 1900.

Zwiazek Radziecki
1. Przemyst

Wielka Socjalistyczna Rewolucja Pazdziernikowa zmieniia
zasadniczo rolg przemyslu obrabiarkowego.

Juz w roku 1932, {j. w ostatnim roku pierwszej pieciolatki,
produkcja cbrabiarek w Zwiazku Radzieckim przewyzszyla 13
razy produkcj¢ obrabiarek w calym Imperium Rosyjskim w r.
1913, a w roku 1934 Zaklady Krasnyj Proletarij wyprodukowaly
24 razy wiecej obrabiarek niz w r. 1913, gdy byly wlasnoscia
firmy Bromley.

Przemyst obrabiarkowy rozwijal sie bardzo szybgc, wzrasta-
la ilos¢ zakladéow produkeyjnych, nieprzerwanie rosly ilosci pro-
dukowanych obrabiarek. XVIII Zjazd WKPb postawil zadanie
zwickszenia w r. 1942 produkcji obrabiarek do 70 tys. sztuk w
perownaniu do 36 tys. sztuk w roku 1937, doprowadzenia ilo-
Sci typo - wymiaréw 'do liczby 800, zakonczenia budowy trzech
duzych zaktadéw produkeji ciezkich obrabiarek, fabryki frezarek
w Gorkim, automatéw i pétautomatéow w Kijowie oraz rozpo-
czecia budowy szeregu mowych zakladéw dla precdukeji szlifie-
rek, obrabiarek do uzebiefi, strugarek podiuznych, karuzeléwek
i wytaczarek.

Agresja niemiecka w czerwecu 1941 r. pociagnela za soba tyl-
ko czasowe zahamowanie tempa rozwoju radzieckiego przemy-
stu obrabiarkowege. W czasie ubieglej wojny wybudowano sze-
reg mowych fabryk, ktére podjely zaraz produkcje. Przemyst o-
brabiarkowy Zwigzku Radzieckiego po odbudowie zniszczen wo-
jennych i dalszej planowej rozbudowie pcsiada obecnie znacz-
nie wiexsze mozliwosci produkcyjne, niz przed druga wojng
Swiatowq. Rozwdj i mozliwosci przemystu obrabiarkowego naj-
lepiej obrazuja cyfry pcdane przez prof. dr N. S. Aczerkand.
W pazdzierniku 1947 r. Zakiady im. Sergo Ordzonikidze, zbudo-

.wane od podstaw w pierwszej pieciolatce, wyprodukowaly dwa

razy wiecej obrabiarek (w cenach niezmiennych 1926 r.) niZ
wszystkie zakltady calego Imperium Rosyjskiego w r. 1913.
warty plan pigcioletni na lata 1946 — 1950 ,przewivdywaé

%.\ b“ot@}‘g naczny wzrost przemysiu cbrabiarkowego; w r. 193

Politechniéﬂ)}
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nalezato wyprodukowaé 74 tys. obrabiarek, w tym 13,3 tysiecy
agregatowych i specjalnych. Jak wiemy plan ten wykonano z
nadwyzka. Wprowadzono produkeje ok. 250 nowych typéw obra-
piarek cgolnego przeznaczenia, ponad 1000 typéw obrabiarek
specjalnych 1 agregatowych, 23 typy automatéw i pélautomatow
tokarskich oraz zbudowano 26 automatycznych linii obrabiarko-
wych.

Piaty plan piecioletni ha lata 1951 - 1955 przewiduje dalszy
powazny wzrost potencjalu produkeyjnege przemystu obrabiar-
kowego. Wystarczy wymienié, ze tylko produkcja obrabiarek
cezkich ma byé 3,6, a precyzyjnych okolo 4 razy wieksza niz
w czwartym planie piecioletnim. .

Poziom i rczw6j przemystu obrabiarkowego w Zwigzku Ra-
dzieckim charakteryzuje sie nie tylko iloScia produkowanych o-
prabiarek, ale réwnoczesnie zaletami konstrukeyjnymi i technicz-
no - ekonomicznymi.

Jednoczesnie zmienita sie struktura typéw obrabiarek. Zbu-
dowano wiele réznych obrabiarek specjalnych dla przemystu pre-
cyzyjnege, ktére poprzednio byly przywozome z zagranicy. W
roku 1933 wypuszezono pierwsze potatutomaty do uzebien i je-
dnowrzecionowe tokarskie pétautomaty pretowe. W r. 1934 za-
projektowano i zbudowano w ENIMS pod «ierunkiem gléwnegc
konstruktora, czlonka korespondenta Akademii Nauk Zwigzku
Radzieckiego, dwukrctnego laureata Nagrody Stalinowskiej,

prof. dr W. I. Dikuszyna jednostki wiertarskie o mocy 3,7 i
74 kW=2). Jednostki te byty pierwszymi budowanymi w Eurcpie
standartowymi zespolami dla obrabiarek agregatowych. W r.
1935 rozpoczeto produkeje seryjna czterowrzecicnowych auto-
matéw tokarskich typu 123, pétautomatow tokarskich typu 116,
ciezkich tokarek pociagowych typu DIP 500, frezarek podiuz-
nych oraz wielu innych obrabiarek.

Rys. 1. Szybkobiezna frezarka pionowa typu 6NI13B. Wielkosci charaktery-

styczne: powierzchnia robocza stolu 400 X 1600 mm, 18 predkoSci obroto-

wych wrzeciona w zakresie 40 = 2000 obr/min, 18 wielkosci pOSUWOW po-

diuznych stolu w zakresie 40--2000 mm/min, moc silnika napedu gléwnego

14 kW, ciezar 4600 kG. Obrabiarka ta przeznaczona jest do pracy narze-
dziami ze stali szybkotnacej i spiekéw.

W typach obrabiarek produkowanych cbecnie, a wiec toka-
rek, frezarek (rys. 1), szlifierek itp. jest wiele takich, ktérych w.
tzasach carskich zupelnie nie produkowano. Dla przyktadu wiska-
za¢ mozna serie automatéw i polautomatéw réznego przezna-
¢zenia, wéréd ktérych na czolo wysuwa sie znana konstrukcja
szeSciowrzecionowego autcmatu tokarskiego typu 1A 266 o cal-
kowitym rozrzadzie hydraulicznym, opracowana w ENIMS przez
prof. dr W. I. Dikuszyna oraz tokarka wielonozowa typu 1731
konstrukeji inz. I. A. Roztowcewa (zdjecie na cxladce). Dalej
Wymieni¢ mozna seri¢ obrabiarek do uzebied zaprojektowanych
pPrzez grupe konstruktorow pod kierunkiem inz. Z. I. Kowalczu-
ka (rys. 2 i 8), hydrauliczny pélautomat typu P28 A dla obrdb-
1_(1.‘kél zgbatych istozkowych z zebami spiralnymi konstrukeii
inz. W. N. Kiedryriskiego (rys. 4), pélautomatyczna szlifierke
hydrauliczng do k¢t zebatych walcowych konstrukeji inz. J. A.
lewstegniewa (rys. 5), precyzyjna tokarke do gwintéw opraco-
Ela przez inz. A. G. Fitalowa (rys. 6), wielowrzecionowe obra-

2) Patrz: prof. dr inz. Witold Szymanowski ,,Obrabiarki zespolowe wy-
lazem postepu technicznego'*, Mechanik 1951, nr 3, 5 i 6.

Wielko$ci cha-

Pétautomatyczna frezarka obwiedniowa typu 5325.

rakterystyczne: najwieksza $rednica obrabianego walcowego kola zebatego

450 mm, najwiekszy modul 5 mm, moc silnika napedu gléwnego 4,5 kW.
Obrabiarka posiada szereg oryginalnych mechanizméw hydraulicznych.

Rys. 2.

biarki agregatowe i automatyczne linie obrébkowe konstrukeji
inz. I. A. Erpszera i G. I. Suzanowa. (rys. 7) 3).

Na uwage zastuguje réwniez oryginalnej konstrukeji frezar-
ka kopiowa typu 6441 A, opracowana w Leningradzie przez
kand. nauk techn. T. N. Sokofowa i inz. I. A. Druszyriskiego oraz
szlifierka do gwintéw typu M.M. 582 konstruxcji doc. kand. na-
uk techn, M. P. Merperta i wiele innych.

Najwigkszym sukcesem obrabiarkowcéw radzieckich bylo za-
prcjektowanie, zbudowanie i uruchomienie fabryki tlokow sa-
mochodowych, w kiérej wszystkie procesy wytworcze, poczaw-
szy od lania, obrébki mechanicznej, pomiaréw twardosci, glad-
koSci oraz pakowanie @otowych tlokéw i odprowadzanie wi6-
row 3 calkcwicie zautomatyzowane. Kontrola pracy przepro-
wadzana jest z centralnego pulpitu dyspozycyjnego. Zaklad
ten zaprojektowany zostal w ENIMS przez 35-osobowa grupe
naukowcow i konstruktoréw pod kierunkiem prof. dr W. I. Di-
kuszyna.

Dla réznych gatezi przemystu, metalurgii, transportu, a prze-
de wszystkim dla wielkich budowli komunizmu buduje sie o-

Rys. 3. Widrkarka do kol zebatych walcowych typu 5717. WielkoSci charak-

terystyczne: $rednica obrabianego kola 200 = 1250 mm — zazebienie ze-

wnetrzne, oraz do 600 mm — zazebienie wewneirzne, modut 2 +~8 mm,

szeroko$é wiérkowanych zgbéw 15 -=-200 mm, moc silnika napedu giéw-
nego 4,5 kW, ciezar 4500 kG.

- 8) Patrz: inz. W. Oledzki ,,Uwagi o pracy linii automatycznej dla ob-
robki skrawaniem w ZSRR', Przeglqd Mechaniczny 1950, nr 4—6.
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Rys. 4. Polautomatyczna frezarka typu 5 P28A do nacinania uzebien spi-

ralnych na kotach zebatych stozkowych. WielkoSci charakterystyczne:

najwigksza Srednica obrabianego kota 750 mm, najwigkszy modut 15 mm,

moc¢ silnika gléwnego 12 kW, ciezar 10000 kG. Obrabiarka posiada szereg
; ciekawych mechanizméw hydraulicznych.

Rys. 5. Uniwersalna pétautomatyczna szlifierka do két zebatych walcowych

typu 5P84. WielkoSci charakterystyczne: najwigksza $rednica szlifowanego

kota 450 mm, najwigekszy modut 10 mm. Obrabiarka pracuje identycznie jak

szlifierki firmy Niles, jednak jej rozwiazanie jest oryginalne ze wzgledu

na zastosowanie hydraulicznego napedu ruchu posuwisto-zwrotnego tarczy
szlifierskiej.

Rys. 6. Precyzyjna tokarka do gwintéw typu 1622, Obrabiarka przeznaczona
jest do tloczenia gwintéw i $rub pociagowych do doktadnych obrabiarels
przyrzadow. Dlugo$¢ tloczenia gwintu do 2,5 mm.

becnie w Zwiazku Radzieckim wiele wysokowydajnych specjal-
nych i specjalizowanych obrabiarek.

Obok wspomnianych wyzej naukowcéw i konstruktoréw szeze.
golnie duze zastugi dla radzieckiego przemystu obrabiarkowegg
polozyli stachancwey. Osiggnigcia znanych powszechnie zargy-
no w Zwiazku Radzieckim jak i zagranicg przodownikow pracy
przemystu obrabiarkowego, laureatéw Nagrod Stalinowskich
P. B. Bykowa, G. S. Bortkiewicza, B. I. Kutagina, N. G. Smirno-
wa i innych daly wytyczne konsiruktorom do stworzenia szere-
gu ncwych, wybitnie oryginalnych obrabiarek dla obrébki szyb-
koSciowej. Mozna $miato powiedzie¢, ze wymienieni stachanow-
cy swoimi postepami w dziedzinie obrébki metali zmuszaja na-
ukowcow i konstruktoréw do tworzenia szybkobieznych obrabia-
rek, ktore odpcwiadatyby warunkom przez nich stawianym.

Nie pozostanie réwniez bez wplywu na konstrukcje obrabia-
rek néz tokarski typu W. A. Kolesowa?).

Zmiany te prawdopodobnie odbijg si¢ znacznie w konstruk-
cji tokarek i karuzelowek, a prawdopodobnie réwniez frezarek
i wiertarek,

2. Nauka

W dziedzinie badania cbrabiarek i stworzenia podstaw te-
oretycznych obrabiarkowcy radzieccy musieli prace zaczynaé od
poczatku, poniewaz dorobek odziedziczony w spadku po Impe-
rium Rosyjskim nie mégt siuzy¢ za punxt wyjscia do badan na-
ukowych. Szczegolnie duze znaczenie maja dla rozwoju radziec-
kiego przemystu chrabiarkowego prace ENIMS, zalozonego w .
1933 na bazie Naukowo-Badawczego Instytutu Obrabiarek i
Narzedzi oraz Centralnego Biura Konstrukcyjnego Zjednoczenia
Obrabiarkowego, Po 20 latach swojego istnienia ENIMS rozpo-
rzadza obecnie szeregiem specjalnych biur komstrukeyjnych i
laboratoriow oraz zaktadem doSwiadczalnym, w ktérym pracuja
liczne doswiadczone kadry teoretykéw, badaczy i konstruktordw.
ENIMS wykonal znaczna ilo$¢ prac naukowo - badawczych, té-
rych tematyka obejmuje zagadnienia automatyzacji obrabiarek
i linii cbrébkowych, zasady budowy agregatéw, hydrauliki i elek-
trotechniki obrabiarkowej, kinematyki i dynmamiki obrabiarek,
normalizacji, metaloznawstwa, specjalne zagadnienia konstruk-
cji réznych typow obrabiarek, konstrukeji poszezeg6lnych mecha-
nizmoéw i zespoléw z punktu widzenia standaryzacji, zagadnienia
typizacji itp.

Prace ENIMS maja na celu stworzenie naukowych podstaw
konstrukeji obrabiarek wydajnych, ekoncmicznych w wykonaniu
i eksploatacji oraz tatwych do obstugi. W tej szeroko zakrojonej
pracy maukowo - badawczej uczestniczy takze wiele wyzszych
uczeini, w ktérych jak podaje prof. dr G. A. Szaumian, od .
1932 stworzeno specjalizacje obrabiatkowa. W tej liczbie wy-
mieni¢ malezy zalozony z inicjatywy J. W. Stalina Instytut Obra-
biarek i Narzedzi Jego imienia w Moskwie, gdzie Katedrg Obra-
biarek kieruje prof. dr N. S. Aczerkan, Moskiewska Wyzsza
Szkole Techniczng im. Baumana z Katedra Obrabiarek i Auto-
matow pod kierunkiem prof. dr G. A. Szaumiana, Leningradzki
Instytut Politechniczny im. Kalinina, Kijowski Instytut Politech-
niczny, Charkowski Instytut Technologiczny, Odeski Instytut
Politechniczny i Tulski Instytut Mechaniczny.

Wyiszczegolnienie chociazby wazniejszych prac wykcnanych
przez ENIMS, rozne instytuty naukowo - badawcze i laborate-
ria, wyzsze uczelnie techniczne oraz poszezegélnych pracowni-
kéw naukowych z krétkim oméwieniem tresci tych prac — prze-
kracza ramy niniejszego artysulu. Wymienienie kilkunastu prac
naukowych da pojecie o ogromnym rozmachu badafi prcwadzo-
nych w Zwiazku Radzieckim.

3. Literatura

Od poczatku istnienia wladzy radzieckiej przystapiono do
tworzenia wlasnej literatury technicznej i podrecznikow akade-
mickich, cc bylo konieczne dla rozwoju przemysiu i szkolenia
kadr. Osiagniecia Zwiazku Radzieckiege ma tym polu sg impo-
nujace. Od 24 lat wychodzi w Moskwie jako organ Ministerstwa
Przemystu Obrabiarkowego znane u nas juz w czasach przed-
wojennych czasopismo naukowo - techniczne ,,Stanki i Instru-
mient. Wiele miejsca po$wieca réwniez obrabiarkom wycho-
dzace od 33 lat czasopismc maukowo - techniczne ,,Wiestnik Ma-
szinostrojenija®, zajmujgce si¢ zagadnieniami budowy maszyn.

Zasadnicze zagadnienia projektowania obrabjarek zostaly
gruntownie wyjasnione w szeregu publikacji prof. dr N. S. Aczer-
kana, szczegélnie w jego klasycznym dziele ,,Rasczot i komstrui-
rowanie mietalloriezuszezych stankow** 1. I. — 1936, t. II — 1945,

4) Patrz: inz. Jan Kaczmarek ;Toczenie przy zastosowaniu duzych po-
suwéw. Analiza skrawania nozem Kolesowa''. Mechanik 1953. ar 6.
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i w podreczniku akademickim pod tym samym tytulem, ktéry
yyszedt w dwoch wydaniach w latach 1949 —+ 1952.
Ogromne znaczenie dla przyszlej, nie istniejgcej jeszcze ga-
ez nauk fechnicznych — teorii obrabiarek — maja prace prof.
G. M. Gotowina. W dziedzinie kifiematyki obrabiarek nalezy wy-
mieni¢ przede wszystkim znang z powolari i odno$nikéw podsta-
wowa prace ,,Kinematyka stankow" cz. I — 1946, cz. IT — 1949,
Oprécz tej pracy, ktora prof. G. M. Gofowin wydal w formie
skryptu w Moskiewskiej Wyzszej Szkole Technicznej im. Bauma-
na, ukazat si¢ w r. 1951 nie znany u nas jeszcze , Kurs kinie-
matiki stankow*, ktéry wchodzi obecnie jako samodzielna dy-
seyplina w plan naukowy przygotowania radzieckich inzynieréw-
obrabiarkoweow.

We wspcmnianych wyzej pracach prof. G. M. Gofowina
gruntowne omowienie otrzymaly zagadnienia taricuchéw kine-
matycznych. Kinematyce obrabiarek poSwiecona jest réwniez
lsigzka kand. nauk techn. N. J. Szawljugi ,Kiniematiczeskije
cjepi mietallorezuszezych stankow* 1950 r.

Wispomniany wyzej wielokrotnie prof. W. I. Dikuszyn opu-
plikowal szereg prac naukowych i konstrukeyjnych, wsréd 'kto-
ych mezna wymieni¢ dwie ostatnie, odnoszace sie do podsta-
wowych danych projektowania obrabiarek w ogélnoSci i obra-
biarek agregatowych. Prace te znajduja sie w wydanym w r.
1949 IX tomie encyklopedii ,,Maszinostrojenje®, . ktéry poza
tym zawiera jeszcze wiele cennych materialéw opracowanych
w spos6b bardzc praktyczny przez wielu najwybitniejszych spe-
cjalistow radzieckich. . \

Zagadnienia automatyzacji obrabiarek i projektowania linii
automatycznych oméwione sa w szeregu publikacji pracowni-
kéw ENIMS, np. in2. G. I. Suzanowa, ktérego ksiazka ,,Agregat-
nyje stanki® wydana w r. 1948 postuzyla u nas w kraju do prac
w tej dziedzinie.

Jeden z najbardziej znanych i zastuzonych radzieckich kon-
struktorow i teoretykow prof. dr G. A. Szawmian napisat dwie
ksigzki: ,,Osnowy projektirowanja stankow, awtomatow i awto-
maticzeskich linii“ (dwa wydania 1946, 1949), oraz podrecznik
akademicki ,,Awtomaty“, wydany w r. 1952. Dalsza mocna pozy-
‘tja jest doskonata moncgrafia wybitnego konstruktora ENIMS
i wykladowcy Instytutu Obrabiarek i Narzedzi im. J. W. Stalina
— prof. B. L. Bogustawskiego. Pierwszy tom tej monografii wy-
dany byt w r. 1946 pt. , Tokarnyje awtomaty i polawtcmaty od-
noszpindielnyje®, drugi w r. 1950 pt. ,,Mnogoszpindielnyje tokar-
nyje awtomaty i potawtomaty.

Prof. B. L. Bogustawskij opublikowal rowniez szereg artyku-

low, w ktérych przedstawil wlasne oryginalne badania nad za-
gadnieniem stopnia automatyzacji cbrabiarek. Dalsze prace w
tej dziedzinie, odnoszace sig¢ szczegélnie do obrabiarek zespoto-
wych i linii automatycznych, opublikowali doc. kand. nauk techn.
A. P. Wtadzijewskij i inz. J. A. Erpszer. Réznym zagadnieniom
dynamicznym, wystepujacym w obliczeniach obrabiarek, podwie-
ol wiele swych prac prof. dr D. N. Reszetow, ktéry w latach
1942 = 1943 opracowal podstawy ogélnych metod obliczania
elementéw obrabiarek na zmeczenie, dokladnych obliczeni wrze-
tion i prowadnic ruchu prostoliniowego. Calo$¢ zagadnienia zc-
stala ujeta w pigknej ksigzce ,,Rasczot dietalej: stankow® 1945.
W r. 1952 wydano nowa, bardzo wartosciowa ksiazke, a mia-
powicie: »Tablicznyje rasczoty stankow' cz. 1., zawiera-
lacg materialy do obliczania przektadni zebatych i ciegnowych,
waldw oraz tozysk tocznych. Jest to praca wykonana w oddziale
kl,nematyki i dynamiki obrabiarek ENIMS przez grupe pracowni-
k6w naukowych pod kierunkiem prof. dr D. N. Reszetowa.
. Kand. nauk techn. N. W. Ignatiew opracowal w r. 1937 prosty
I praktyczny spos6b obliczania skrzynek predkosci, ktéry jest
szeroko stosowany w naszym przemysle obrabiar<owym jesz-
ze od czaséw przedwojennych 5).
_ Przeprowadzono réwniez wicle badani mad sztywno$cia obra-
biarek, ktérych wyniki byly publikowane. Tutaj nalezy wymie-
nic przede wszystkim nie znane u nas podstawowe dzielo inz.
K. W. Wotinowa ,Zostkost stankow* 1940, prace kand. nauk
techn. A. P. Jenikiejewa, kand. nauk techn. A. N. Ogrinczuka,
inz. E. G. Aleksiejewa i szereg prac prof. dr A. P. Sokofowskie-
g0, np. ,,Zestkost w tiechnologii maszinostrojenja“ 1946 i ,,Kurs
hec_hnologii maszinostrojenja‘ t. I. 1947. W Leningradzkim Insty-
ticie Politechnicznym pod kierunkiem prof. dr A. P. Sokofow-
Skiego grupa jego uczniéw i wspéipracownikéw wykonata sze-
Ieg oryginalnych badan obrabiarek, ktére opublikowano w ksigz-
te ,, Tocznost' mechaniczeskoj obrabctki i puti jej powyszenja“
1951 6). Zagadnieniu drgan obrabiarek poSwiecone sa prace inz.
5) Patrz: ins. Wilold Szymanowski ,Podstawy obliczania skrzynek
predkoSci w obrabiarkach®’, Przeglad Mech. 1939, nr 1.

S) Patcz: inz. Stefan Lewandowski ,,Odksztatcenia cieplne obrabiarek‘,
Przeglad Mechaniczny 1953, nr 7. (

E. G. Aleksiejewa, inz N. A. Drozdowa i prof. dr D. N. Reszeto-
wa wykonane w ENIMS i praca doktorska prof. dr A. I. Ka-
szirina.

Wiele badan bylo prowadzenych w dziedzinie hydrauliki w
obrabiarkach, mp. prof. dr M. T. Baszta ,,Gidrawliczeskije pri-
wody i miechanizmy mietaltoriezuszezich stankow* 1937, kand
nauk techn. I. Z. Zajczenko ,,Gidrawliczeskoje oborudowanje so-
wremiennych mietattoriezuszezich stankow* 1945, doc. kand.
nauk techn. W. W. Ermakow ,,Giwradliczeskij priwod mietaltorie-
zuszezych stankow* 1948 i ,,Osnowy rasczota gidropriwoda®
1951. prof. dr E. M. Chajmowicz ,,Gidrawliczeskije priwody mie-
tattoriezuszezich stankow 1947 i ,,Gidrepriwody kopirowalnych
stankow* 1950.

Rowniez w dziedzinie elektryfikacji obrabiarek wymienié
mezna wiele cennych prac nauxowych i podrecznikéw akade-
mickich np. prof. dr S. A. Press ,Elektriczeskoje oborudowanje
mietattoriezuszczich stankow* 1946, inz. M. iS. Woroszyfow
,.Elektniczeskije schiemy mietalioriezuszezich stankow* 1948,
kand. nauk techn. K. A. Czertoryskij ,Elektroawtomatika mie-
tattoriezuszezych stankow* 1951; in2. A. M. Rozigrajew i in2.
Z. A. Drozin ,Projektirowanje i montaz elektrooborudowanja
mietattoriezuszezich stankow® 1952, kand. nauk techn. J. W.
Charizomenow ,,Elektriczeskoje oborudowanje mietattcriezusz-
czich stankow 1952.

Rys. 7. Automatyczna linia obrébkowa typu 2A051—2A060 do obrébki ka-

diuba silnika spalinowego. Linia skiada si¢ z 11 obrabiarek agregatowych,

posiada 14 pozycji roboczych, 19 jednostek obrobkowych, 173 wrzeciona.

Ogélna moc 27 silnikéw elektrycznych 126 kW. Zajmowana powierzchnia
151 m2. Wydajno$é linii 21 kadlub6éw silnikowych na 1 godz.

Wiele uwagi poSwigca sie réwniez w Zwigzku Radzieckim
sprawie racjonalnego wykorzystania obrabiarek i ich moderni-
zacji. W tej dziedzinie jest wiele publikacji. Prof. dr A. I. Ka-
szirin opracowal specjalne nomcgramy do okreslania wydajnosci
obrabiarek, ktére maja szerokie zastosowanie takze w naszym
przemys$le obrabiarkowym. Dwaj pracownicy naukowi Lenin-
gradzkiego Instytutu Politechnicznego kandydaci nauk techn. I.
M. i Ay M. Kuczer opublikowali prace pt. ,,Modiernizacja tokar-
nych i frieziernych stankow dla skorostnogo rjezanija mietallow
1949. Modernizacji obrabiarek duzo uwagi poSwieca rowniez
ENIMS, w ktérym przeprowadzone zakrojone na duza skale
prace cpublikowane w cyklu ksigzek ,,Modiernizacja i racjonal-
noje ispolizowanje stankow dla raboty twiordymi sptawami*.
W ksigzkach tych oméwiono w sposéb wyczerpujacy zasadnicze
problemy zwigzane z modernizacja, a wiec: obliczenia, zmiany
konstrukeyjne majace na celu podwyzszenie mocy, sztywnosci
i odpornosci na drgania tokarek, rewolweréwek, frezarek i wier-
tarek. Ksigzki te wydane w latach 1949 = 1951 postuzyty u nas
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w kraju do opracowania wytycznych modernizacji obrabiarek
dla naszego przemysliu.

Wsréd wielu wydanych ostatiio podrecznikéw akademickich
sq znane u nas m. in. M. W. Zinin ,Stanki dla obrabotki zub-
czatych koles® 1950, N. J. Cejtlin ,,Mietalloriezuszezije kopiro-
walﬁyje stanki® 1951. Obecnie podjete w Zwiazku Radzieckim
szeroko zakrojona akcje wydawania podrecznikéw ma peziomie
technikum obrabiarsowego. Tu wymienimy tylko jeden Swietnie
opracowany, zarowno pod wzgledem doboru materiatu jak i za-
let dydaktycznych. Jest to ksigzka ,Raszczot i konstruirowanje
mietattoniezuszezich stankow 1950, opracowana przez kolektyw
autcrow w skladzie: inz. B. G. Egerman, kand. nauk techn. W.
A. Brawiczew, inz. E. A. Korsow i inz. L. A Kupreman.

Ten krétki przeglad bylby jednak bardzo niekompletny, gdy-
bysmy pomineli literature dotyczacy technologii obrabiarek, Kto-
ra jest bardzo bogata. Pierwsze miejsce zajmuja tu prace prof.
dr B. S. Batakszina ,Tiechnotogia stankostrojenja®, podrecznik
akademicki, ktéry miat dwa wydania: 1943 i 1949, oraz ,,Ekono-
mika tiechnologii i proizwodstwa stankow* 1946. Kand. nauk
techn. D. W. Czarnko opublikowal w roku 1946 wartosciowa
ksigzke ,,Tiechnotcgia potocznogo proizwodstwa istankow*. Spra-
wy technologii obrabiarek z punktu widzenia nomnmalizacji kon-
strukeji, typizacji, modelowania, ekonomii materiatow <onstruk-
cyjnych ujat w sposéb niezwykle wnikliwy kand. nauk techn. B.
G. Gokun w swoim dwutomowym dziele ,,Tiechnologiczeskije
osnowy konstruirowanja w maszinostrojenji 1950. Wiele cenne-
go materialu dotyczacego technologii obrabiarek mczna znalezé
w pieknym podreczniku akademickim prof, dr A. I. Kaszirina
»Tiechnologia maszinostrojenja“ 1949.

Przedstawiony krotki rys historyczny rozwoju przemystu c-
brabiarkowego w Rosji i w Zwigzku Radzieckim wskazuje na

niezwykie tempo tego rozwoju oraz zwigzanych z nim nauk i [
teratury. Nalezy zaznaczy¢, ze réwniez nie zapomniano o ko-
nieczncsSci prowadzenia badan historycznych z zakresu budowy
maszyn. Wymieni¢ tu nalezy prace laureata Nagrody Stalinoy.
skiej, prof. W. I. Danilewskiego ,Russkaja tiechnika® (dwa wy.
dania: 1947 i 1948), kiéra zawiera wiele cennego materiaty g
z historii budowy obrabiarek w Imperium Rosyjskim. Prof. S. 4,
Britkin i in2. S.S. Widonow opublikowali kilka monografii ¢ .
syjskich obrabiarkowcach XVIIT i XIX wieku.

Wielki  postep radzieckiego  przemysiu  obrabiarkowego
stat sie wzorem w budowie naszego przemystu, wzorem przy
crganizowaniu produkcji i budowie nowych typéw obrabiarek,

Realizujac plan 6-letni w przemysle obrabiarkowym, przela-
mujemy ogromne trudnosci, poSwigcamy wszystkie swe sily, by
sprosta¢ zadaniom i w tej mozolnej pracy korzystamy z do-
Swiadezeri obrabiarkowcow radzieckich, pozwalajacych nie tyl-
ke wyrownywac nasze zacofanie, ale podnosi¢ krajowa techn’ke
budowy obrabiarek na coraz wyzszy poziom.

W tej trudnej pracy nad budowa podstaw socjalizmu, kiérg
jest wykonanie planu 6-letniegc, nie nalezy zapominac¢ réwniez
o histori® naszego przemysiu obrabiarkewego, o pracy wielu na-
szych inzynieréw obrabiarkowcéw i utalentowanych robotnikéw,
kiérzy ktadli podwaliny pod jego rozwdj 7).

7) Patrz inz. J. W. Czarnowski — Historia techniki waznym elemen-
tem ksztaltowania $wiatopogladu — Przeglad Techniczny, nr 8
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Czasopismo ,,Wiestnik Maszinostrojenija” nr 6/1953 umieScito artykut dyskusyjny inz. G. N. Rouwifiskiego
pt. ,Tipaz listosztampowocznogo oborudowanija dla awtomobilnoj promyszlennosti @ nowoj piatiletkie, @ kto-
rym autor podaje obecne osiggniecia ZSRR z zakresu budowy maszyn do przerébki plastycznej, a w szczegdlnose
pras do tfoczenia na zimno, oraz plan perspekiywiczny rozwoju budowy tych maszyn. Na podstawie danych za-
czerpnietych z tresSci wymienionego artykufu oraz prac innych qutorow radzieckich — artykut niniejszy zaznajamia
czytelnika z osiggnigciami ZSRR w zakresie budowy maszyn do przerdbki plastycznej, przeprowadza analize po-
rownawczqg z rozwojem tej galezi przemystu w Polsce w planie 6-letnim i wysuwa wnioski dotyczqce rozszerze-

nia asortymentu produkcyjnego tych maszyn w oczekujgcym nas nowym piecioletnim  planie

Ustawa o 5-letnim planie odbudowy i rozwoju gospodarstwa
narodowego ZSRR juz w latach 1945—1950 postanawia szero-
Kie wykcrzystanie przy budowie maszyn postepowych metod
produkeji, migdzy innymi zastosowanie czesci tloczonych i catych
tloczno-spawanych konstrukeji, wyciskanie wyplywowe, grzanie
elektryczne, kucie matrycowe na prasach itd. -

XIX Zjazd KPZR jeszcze mocniej podkreslit znaczenie metod
przerébki plastycznej, a dowodem doceniania tego waznego dla
rozwcju przemysiu zagadnienia sg zatwierdzone przez Zjazd
Partii dyrektywy odnoSnie piatego piecioletniego planu, prze-
widujgce planowy o$miokrotny wzrost produkeji ciezkich
maszyn i urzadzen do tloczenia i kucia w biezgcym planie
piecioletnim.

W zwiazku z tym duze znaczenie przywigzywane jest
w ZSRR do zagadnienia ustalenia typéw i charakterystyk mnc-
wych urzadzen przerébki plastycznej, ktére powinny byé wpro-
wadzone do przemystu, oraz do wruchomienia w biezacej pie-
ciolatce seryjnej produkeji maszyn, juz wykonanych i wypré-
bowanych prototypéw.

Zagadnieniem tym gleboko interesuja sie w ZSRR szerokie
kcla wybitnych specjalistéw w zakresie® proceséw przeréhki
plastycznej i konstrukcji maszyn w lszczegdlnosci tloczenia
na zimno. Do grona tych specjalistow zaliczaja si¢ tak powazne
autorety jak prof. dr nauk techn. N. P. Aksenow. W. K.
Popow, S. M. Polak, B. W. Sorokin, B. W. Rozanow, B. P. Wi-
nogradow, A. I. Zimin, E. P. Unksow, A. I. Celikow, doc. kand.
nauk techn. M. W. Storozew i inni, ktérzy caly szereg prac, po-
swigcili zagadnieniom nowoczesnych proceséw przerébki pla-
stycznej na gorgco i na zimno i odpowiadajacych tym procesom
nowoczesnym urzadzeniom kuzni i tlcezni.

WaznoS¢  zagadnienia i znaczenie zastosowania proceséw
ttoczenia na zimno wyrobéw z blachy w nowoczesnej techno-
logii budowy maszyn i produkeji wyrobéw mascwych sa ogél-

gospodarczym.

nie znane. Procesy te posiadaja wielkie perspektywy rozwojo-
we, poniewaz zapewniajg znaczne oszczednosci materialowe,
polepszenie jakosci produkeji i podwyzszenie wydajncéci pracy.
W tych warunkach produkcja maszyn do tloczenia z blachy
nawet w tak przodujacym technicznie kraju, jakim jest ZSRR,
nie nmadaza za rosngcymi potrzebami co do iloSci typéw produ-
kowanych maszyn.

Podane wlasnie okoliczno$ci byly przyczyna dyrektyw uchwa-
lonych przez KC KPZR, a dalekowzrocznos¢ polityki gospo-
darczej Rzadu ZSRR potwierdza przyznanie wysokiego prio-
rytetu produkeji urzadzen przerébki plastycznej.

1. Typizacja urzadzen w Zwiazkit Radzieckim

W wywodach swoich inz. G. N. Rowinskijl) pcdaje m. in,
jako jeden z przykltadéw produkeje pras mimosrodowych (z na-
stawianym mimo$rodem) w ZSRR.

Produkowane obecnie prasy malych typo-wymiaréw (o no-
minalnym nacisku do 100 t) dostarczane sa z reguly bez po-
wietrznych poduszek w stole, w zwiazku z czym staje sie nie-
mozliwe zastosowanie ich do calego szeregu operacji techno-
logicznych bez uzupelnienia dodatkowymi urzadzeniami juz
na miejscu pracy. y

Rozwdj automatyzacji proceséw ttoczenia z blachy wymaga
budowy pras korbowych i mimo$rodowych, wysiegowych z prze-
chylnym korpusem. GOST 4382-48 zawiera typo-szereg takich
pras, z ktérych wykonywane sa dotad tylko pojedyncze typy. R6W-
norzednie GOST 870-51 przewiduje szereg o duzej ilosei typo-
wymiaréw malych pras wysiegowych ze stalym korpusem. Kor-
pusy state utrudniaja zastosowanie zautomatyzowanych tlocz-
nikéw, wyrzutnikow i zgarniaczy. Zaleta tych korpuséw jest ich
wicksza sztywno$¢ w poréwnaniw z przechylnymi, ma jednak to
znaczenie tylko dla ograniczonego zakresu proceséw tloczenia.

1) Wiestnik Maszinostrojenija, nr 6/1953, str. 58.
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7 tych powodéw produkeja pras wysiggowych ze stalym
jorpusem | nieruchomym stolem o nominalnym nacisku od
§0 — 100 t i wyzej jest celowa tylko w. przypadkach wycina-
sia polwyrobow z grubego i twardego materialu, oraz przy
nektérych operacjach ksztaltowania objetoSciowego i wybijania,
e wymagajacych specjalnych do tego celu pras. Prasy te po-

winny  by¢ zaopatrzone w zdejmowany sprezynowy 'wyrzutnik,

ymontowany w stét prasy.

7 reguly wykonywane obecnie nieduze prasy posiadajg nie
ssloniety mechanizm korbowy. Takiej konstrukcji nie mozna
wnaé za Mowoczesna.

Konieczne ‘jest zwieckszenie produkeji pras z .mechanizmem
samknietym ostona, oraz mimosrodowych pras z mechaniz-
mem W wannie oliwnej.

Nalezy rozszerzy¢ zastosowanie elektro-powietrznych i ele-

kiro-hydraulicznych sprzegiel ciernych i zaopatrywaé¢ w nie nie
fylko duze prasy, -ale — w miare moznoSci — i prasy wysie-
gowe o matych naciskach, eliminujac stosowane dotad sprze-
gla klowe lub klinowe o raptownym wylgczaniu, ujemuie wply-
wajgce na mechanizmy i prace pras.

Zastosowanie sprzegiel ciernych zwieksza w znacznym stop-
nin pewno$¢ dzialania i warunki bezpieczeristwa pracy na pra-
sach i w znacznym stopnin ulatwia ich automatyzacje.

W tym celu konieczne jest przeprowadzenie odpowiednich
doswiadczalno-badawezych prac i ma ich podstawie opracowa-
nie konstrukeji nowych sprzegiet, przewidujac <zastosowanie
w tych konstrukcjach materialéw ciernych ulepszonej jakosci.

Wytwarzane sprzeglta powinny posiada¢ prosta konstruk-
e i nieduze wymiary przystosowane do pras o matym na-
cisku, Takie sprzegta pozwalaja na zastosowanie zamocowa-
nego ma prasie przyciskowego sterowania elektrycznego.

Nastepnie we wszystkich prasach niezaleznie od wielkosci
nalezy zastosowac centralne smarowanie pod ci$nieniem, ktére
ma wielkie zalety’ przy obstudze pras i w duzym stopniu przy-
wynia sie do bezpieczeristwa pracy na prasach. s

Tak wiec asortyment typo-wymiaréw pras wysiegowych w tej
liczbie przewidzianych przez GOST 4382-48 i GOST 870-51 po-
vinien by¢ poddany rewizji w kierunku zblizenia konstrukeji
tyeh pras do nowoczesnych wymagar. Ta propozycja jest uza-
sadniona doSwiadczeniem przemyslu motoryzacyjnego, w kto-
nym tloczenie na zimno stosowane jest w bardzo szerokim za-
kresie.

W dalszych rozwazaniach specjalistéw radzieckich nad roz-
wojem i budowa urzgdzen do ttoczenia z blachy w planie pie-
cioletnim ZSRR zostalo zaakcentowane, ze jeszcze powazniej-
ssym zagadnieniem jest uporzadkowanie produkeji ciezkich
urzadzen do tloczenia, na ktére zapotrzebowanie wzrasta nie
tylko w przemysle motoryzacyjnym, ale i w wielu innych prze-
mystach.

Przede wszystkim nalezy ustali¢ jakie. typy ciezkich pras
powinny by¢ znormalizowane i nastawione na seryjng produk-
tj¢ w najblizszych latach planu pigcioletniego.

Tutaj mozna byloby wymieni¢ nastepujace grupy pras, kto-
nych budowa jest nieodzowna ze wzgledu na nowoczesne pro-
tesy technologiczne tloczenia:

1) Ciezkie prasy podwdjnego dziatania z walem o jednym
wykorbieniu i jednopunktowym zawieszeniu suwaka wewnetrz-
nego o naciskach nominalnych od 200 do 400 ton i wymiarach
plyty stoluod 1000 X 1000 do 1800 X 1800 mm. Najwieksza
glebokos¢ ciagnienia od 200 do 450 mm.

2) Ciezkie prasy podwoéjnego dzialania z walem o dwdch
wykorbieniach i czteropunktowym zawieszeniu suwaka wew-
netrznego o nominalnym nacisku tego suwaka od 200 do 600
ton, wymiarach plyty stolu prasy od 1500 X 2000 mm  do
2500 X 4500 mm i najwiekszej glebokosci ciggnienia do 500 mm.

Stoly pras podwéjnego dziatania wymienionych typéw po-
winny by¢ zaopatrzone w poduszki z hydrauliczno-powietrznym
przytrzymywaczem. Korbowo-mimosrodowy mechanizm powi-
nien mieSci¢ sie w glowicy prasy zamkpietej ostona.

Réwnolegle konieczna jest budowa specjalnych pras potrdj-
nego dzialania do produkcji wyrob6w o bardzo duzych wymia-
fach i zlozonych ksztattach, jak np. jednolite dachy metalowe
karoserii samochodowych otrzymywane w jednej operacji tto-
tzenia z arkusza blachy..

3) Ciezkie dwustojakowe (ramowe) prasy pojedynczego dzia-
lania z walem korbowym o jednym wykorbieniu.

Asortyment tych pras powinien mieé¢: zakres naciskéw no-
Minalnych od 150 do 2000 i odpowiednie wielko$ci skokéw su-
Waka w granicach od 250 do 650 mm, a wymiary plyt stolow
od 800 X 800 do 1800 X 1800 mm.

4) Tego samego typu prasy, ale z walem o dwdch wykorbie-
niach, z czteropunktowym zawieszeniem suwaka i plytami sto-
tow o wymiarach od 1200 X 2000 mm do 2500 X 4500 mm.
Jako unikalne nalezy produkowaé prasy z plytg stolu o diu-
gosci do 8 = 9 m, o nacisku 2500 -~ 3500 ton, niezbedne do
wykonywania podluznic ram- samochodowych ze stali 35,
o grubosei 6 mm.

Duze prasy pojedynczego dzialania powinny by¢ zaopatrzone
w poduszki powietrzne i hydrauliczno-powietrzne, w tym —
w poduszki o najwigkszym nacisku réwnym 1[5+ 1/g nominal-
nego nacisku prasy, dla umozliwienia wykonywania na tych pra-
sach niektérych operacji glebokiego ciagnienia. Te prasy powinny
réwniez mie¢ mechanizmy osloniete i zamkniete w glowicy,
hydrauliczne bezpieczniki od przecigzania pras 1 urzadzenia
blokujace z fotokomérka, ktére pod wzgledem techniki bezpie-
czefistwa daly najbardziej zadowalajace wyniki. Ilo§¢ skokow
suwaka na minute w tych prasach znajdowac sie powinna w gra-
nicach 6 = 20 w zaleznosci od wielko$ci prasy.

Nalezy specjalnie podkres§lic wazno§¢ opanowania seryjnej
produkeji ciezkich pras z czteropunktowym zawieszeniem su-
waka. Takie podwieszenie pozwala na zastosowanie tlocznikow,
w ktérych kierunek wypadkowej ciSniefi plyniecia przesuniety
jest wzgledem osi geometrycznej suwaka, pozwala ono réwniez
na ustawienie agregatowe (zespolowe) kilku tlocznikéw na jed-
nej prasie. Ustawienie agregatowe tlocznikow pozwala na cal-
kowite wykorzystanie pras o duzych naciskach przez dodatko-
we obcigzenie ich programu produkcyjnego  tloczeniem niedu-
zych wyrobow. Jak wykazuje doSwiadczenie, w tych warunkach
mozna znacznie zmniejszy¢ asortyment stosowanych typo-wy-
miaréw pras, zmniejszy¢ powierzchnie produkeyjng i zwiekszyé
wydajnos¢ urzgdzenia przy jednoczesnym skréceniu tramspor-
tu miedzyoperacyjnego pétwyrobéw. Miedzyoperacyjne sktado-
wanie bardzo ujemnie wplywa na jakosS¢ pélwyrobow ze wzgledu
na ich-mata sztywno$é (do takich czesci odnosza sie na przyktad
czesci karoserii samochodowych). Taka metoda pracy zapewnia
przyspieszenie cyklu produkeyjnego i podwyzszenie jakosSci wy-
robow oraz zmniejszenie ilosci brakéw.

Przy wykonaniu analogicznych prac na zwyklych prasach
z walem o podwdéjnym wykorbieniu i dwupunktowym zawiesze-
niu suwaka, mimosrodowe obcigzenie suwaka nie jest kom-
pensowane przez konstrukcje jego zawieszenia. W tych warun-
kach powstaja sitly skosno dzialajgce na suwak. Zukosowaunie
suwaka prowadzi do predkiego zuzycia prowadnic i czestych
przestojéow pras, spowodowanych konieczno$ciag przeprowadzania
remontéw. Takie warunki pracy nie sa sprzyjajace i dla sa-
mych' ttocznikéw. &

Przy projektowanin duzych pras nalezy przewidzie¢ obnize-
nie ich ciezar6w przez zastosowanie konstrukeji spawanych —
stojakéw, stoléw i glowic pras zamiast odlewdw.

Przewidziane w piecioletnim planie gospodarczym ZSRR
gwaltowne zwigkszenie produkcji maszyn wymaga zasadnicze-
go rozwiazania zagadnienia pras-automatéw. Dla produkeji ma-
sowej wyrobéw tloczonych potrzébne sa nie tylko przyswojone
juz przez przemysl radziecki prasy wielostopniowe, ale i caly
szereg typo-wymiaréw pras-automatéw z dolnym mnapedem
o nominalnych naciskach od 25 do 200 ton i ilosci skokéw
suwaka od 200 do 100 na minute.

Nalezy réwniez zapewni¢ zaprojektowanie konstrukeji i pro-
dukeji pras specjalnych do wielorzedowego wycinania poéiwy-
robéw i tloczenia drobmych wyrobéw bezposrednio z arkusza,
bez wstepnego cigcia ich na pasy. ;

W wyniku zastosowania tego typu pras mozna osiggngc
duza oszczedno$¢ na materiale przez zmniejszenie strat na
»mostki“ na krawedziach paséw, oraz ekonomiczne rozmiesz-
czenie wykrojow w arkuszu.

Przy masowej produkcji niektérych rodzajow wyrobéw daje
to bardzo powazne wyniki.

Z pras specjalnych typéw powinny by¢ réwniez produkowane
korbowe i mimosrodowe prasy o nacisku od 25'do 200 t z od-
chylnym lub przesuwnym na wysokosci stolem z jedno- i dwu-
punktowym zawieszeniem suwaka. Obecnie produkowany jest
tylko jeden typo-wymiar z szeregu przewidzianego w GOST
870-51, a mianowicie prasa K-126 o nacisku 70 t, co nie zado-
wala wymagan ttoczni.

Uwzgledniajac  osiggniety. poziom prac dodwiadczalno-ba-
dawczych w zakresie specjalnych metod tloczenia, konieczne
staje sig¢ rozpoczecie projektowania konstrukeji i produkeji pras
dla takich proceséw tloczenia jak ciagnienie pulsujgce i tlocze-
nie hydrauliczne.

Nalezy rowniez opracowaé konstrukeje i rozpocza¢ produk-
cje ciezkich szybkobieznych pras hydraulicznych pojedynezego
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i -podwéjﬁegc dzialania z bezpoSrednim napedem od pomp ro-
tacyjnych (bez napedu od akumulatora) o iloSci skokéw na
minute, zblizonej do pras mechanicznych.

Istnieja podstawy do przewidywania, ze stala predkos¢ cigg-
nienia i mniejsza wrazliwos¢ pras hydraulicznych na przecig-
zenia — pozwola na znaczne uintensywnienie niektérych proce-
séw technologicznych tloczenia z blachy w poréwnaniu z wy-
nikami otrzymywanymi na prasach korbowo-mimoSrodowych.

Powyzej zostaly wyliczone podstawowe typy pras, ktérych
wprowadzenie w potrzebnej iloseci do produkeji ulatwi i przy-
$pieszy wprowadzenie do przemysiu proceséw tloczenia na
zimno z blachy.

Potrzeby tloczni nie ograniczaja sie jednak tylko do samych
pras. i

Nowoczesna zespolowa obrébka wyrobow jest nie do urze-
czywistnienia bez niektorych, obecnie deficytowych rodzajow
urzadzen stosowanych w tloczniach. Wyliczymy podstawowe
z nich: maszyny wielowalcowe do prostowania arkuszy z pod-
noszonym watkiem do prostowania i rozciggania stalowego ar-
kusza przed operacjami glebokiego ciagnienia; maszyny wielo-
rolkowe do prostowania plaskiej walcowki; automaty prostu-
jace i odcinajace; nozyce rolkowe i aligatorowe dla materiatu
w arkuszach o grubosci od 1,5 do 3 mm; nozyce gilotynowe
~ do ciecia arkuszy o najwiekszej dlugosci ciecia do 3000 mm,
prasy do wycinania obrysow; zig-zag maszyny wszystkich ty-
péw; pity tasmowe do materialu w arkuszach; wielorolkowe
maszyny do profilowania dla otrzymania profili ze stalowej
taSmy i maszyny do giecia ksztaltowego tych profili, prasy do
pakietowania odpadow -z blachy.

Wyszczegblnione urzadzenia wykonywane sa obecnie tylko
indywidualnie przy czym przede wszystkim przez same zaklady,
odczuwajace potrzebe tego rodzaju maszyn.

Poruszone zagadnienia sa tak duzego znaczenia, ze dla ich
rozwigzania proponuje sie w ZSRR zwolanie specjalnej kon-
ferencji wszystkich zainteresowanych ministerstw, zakladéw
projektowych i instytucji naukowo-badawczych dla omdéwienia
i ‘ustalenia typizacji urzadzen, ktére powinny by¢ w pierwszej
kolejnosci wprowadzone do produkcji seryjnej.

‘ Pozwolifoby to na uniknigcie pewnych bledéw, ktére wyste-

puja w niektérych projektach GOST na urzadzenia, w zwigzku
z niedostatecznym ' powigzaniem tych projektéw z potrzebami
réznych galezi przemysiu. 5

2, (Osiagniecia i perspektywy rozwoju budowy urzadzen do
tloczenia w kraju

Przemyst nasz w zakresie stosowania proceséw przerébki
plastycznej i budowy odpowiednich urzadzen stal daleko w ty-
le w poréwnaniu z ZSRR i krajami demokracji ludowe;.

Gléwnymi przyczynami takiego stanu rzeczy bylo rozdrobnie-
nie struktury przemyslowej w Polsce przedwrze$miowej i opa-
nowanie kraju przez kapital zagraniczny, ktéry mial na celu
przede wszystkim import maszyn z zagranicy i eksport surowcéw
i pélwyrobow potrzebnych do ich wykonania w kraju.

. Okupant hitlerowski dokonal ostatecznego  zniszczenia na-

szego przemysiu. To, co ocalalo w okresie kryzyséw gospo-
darezych, zostato wywiezione w glab Niemiec dla dalszego sze-
rzenia zaglady i zniszczenia na terenach innych krajéw.

. W tych warunkach na barki Rzadu Polski Ludowej spadi
ciezar stworzenia od podstaw przemyslu krajowego i zagwa-
rantowania powstajacemu przemyslowi pomyslnych perspektyw
rozwojowych przez wprowadzenie do produkeji najnowszych
zdobyczy w dziedzinie postepu technicznego.

Stwierdzenie przez najwyzsze czynniki w panstwie i eksper-
tow radzieckich wybitnego zacofania naszego przemystu na tym
odcinku skierowalo to zagadnienie na wlasciwe tory.

W wyniku uchwat KCPZPR i Prezydium Rzadu zostala
rozpoczeta budowa szeregu nowych i modernizacja istniejacych
kuzni i tloczni oraz powstat przemyst budowy pras, miotéw
i maszyn .przerébki plastycznej, nie istniejacy w Polsce przed-
wrzesniowej. :

Pomimo krétkiego okresu rozwoju tego przemystu powstato
kilka zakladow produkeyjnych, przeznaczonych do tego celu
i zaprojektowano kilkanascie typo-rodzajow pras, miotéw i ma-
szyn przerébki plastycznej, z ktérych wiekszo$é po wykonaniu
prototypéw jest juz produkowana seryjnie.

Podobnie do dyrektyw ustalonych przez XIX Zjazd Kpzp
takze i u nas powinien by¢ ustalony odpowiednio wysoki prip.

" rytet rozwoju budowy urzadzefi przerébki plastycznej, orag

przeprowadzona typizacja profilu produkcyjnego maszyn w po.
wym' planie piecioletnim rozwoju sil gospodarczych Polski Ly.
dowej.

Nasz przemyst krajowy w zakresie produkcji pras wysiego.
wych, mimo$rodowych statych i przechylnych moze poszezycis
sig juz obecnie powaznymi osiggnigciami.

Zaprojektowano osiem typo-wymiaréw pras mimosrodowych,
jednostojakowych, stalych o nacisku’od 6,3 do 160 t i siedem
typo-wymiaréw pras mimosrodowych, przechylnych o nacisky
od 8 do 63/t. WigkszoS¢ tych pras jest juz produkowana seryjnig,
pokrywajac calkowicie zapotrzebowanie przemystu krajowego,
Istnieja rowniez szerokie mozliwosci eksportowe dla tych ma-
SZy1.

Produkowane prasy pod wzgledem ich konstrukeyjnego roz-
wiazania jeszcze do 1949—50 roku mozna bylo uwaza¢ w po-
rownaniu z produkcja zagraniczng za catkowicie nowoczesne
i odpowiadajace wymaganiom stawianym przez uzytkownikéw,

W ostatnich latach jednak zostaly wyprodukowane przez
przemyst ZSRR i CSR nowe typy pras mimosrodowych, stalych
i przechylnych odpowiadajgce warunkom stawianym przez prze-
myst ZSRR co do unowoczed$nienia konstrukeji tego typu pras
w planie piecioletnim.

Wzorujac sie na kierunkach rozwojowych i osiagnieciach
ZSRR 1 nasz przemyst winien przystapi¢ juz obecnie do zapro-
jektowania konstrukecji mowych typow pras mimosrodowych
w ten sposéb, zeby w oczekujacym nas planie pigcioletnim wy-
stapi¢ z produkcjg tych pras.

W prasach tych powinny by¢ przede wszystkim przewidzia-
ne: centralne smarowanie, sprzegla cierne, elektro-mechanicz-
nie lub elektro-powietrzne sterowanie, zastosowanie stoléw
przesuwnych i odchylnych, automatyzacja pras, zbadanie moz-
liwodci zaStosowania fotokomérki. Powinien byé réwniez usta-
lony asortyment pras i dich typizacja.

W zakresie budowy pras podwdjnego dziatania zostala opra-
cowana przez nasz przemyst na podstawie dokumentacji ca-
dzieckiej. konstrukcja jednego typu nowoczesnej prasy podwdj-
nego dziatania o macisku 63 t.

Prasy podwojnego dzialania w poréwnaniu z prasami poje-
dynczego dziatania sa niezaprzeczalnym wyrazem postepu tech-
nicznego w procesie technologicznym przy wyttaczaniu i wycig-
ganiu wyrobow. Giéwna zaleta tych pras jest wyeliminowanie
tworzenia sie¢ fatd przy ciggnieniu wyrobéw przez zastosowanie
drugiego, zewnetrznego suwaka jako przytrzymywacza mate-
rialu wyjsciowego z blachy przy jego ciggnieniu na prasie.

Przy ukladaniu nastepnego paristwowego planu gospodar-
czego na lata 1956—1960 wydaje sie pozadane rozszerzenie
asortymentu produkcji pras podwojnego dziatania w kraju, wzo-
rujac sie na asortymencie i konstrukcjach pras produkowanych
w ZSRR.

Szczegélny nacisk nalezaloby tu potozyé na wprowadzenie
do produkeji krajowej asortymentu matych szybkobieznych pras
podwéjnego dziatania wysiegowych, stalych i przechylnych o na-
cisku od 15 do 35 t, przeznaczonych do masowej i wielkoseryjnej
produkeji wyrobow wytlaczanych i ciagnionych w przemystach
wyrobéw powszechnego uzytku, opakowan blaszanych, elekiro-
technicznych i innych. :

Prasy te doréwnuja iloScia skokéw na minute prasom wy-
siegowym, mimosrodowym i korbowym pojedynczego dziala-
nia, natomiast jako$¢ wyrobéw jest znacznie wyzsza, a uniknig-
cie faldowania materiatlu wyjSciowego zmniejsza do minimum
ilod¢ brakéw. Zastosowanie w stole prasy poduszki hydraulicz-
no-powietrznej w charakterze przytrzymywacza pozwala na wy-
korzystanie tych pras, jako pras podwéjnego dziatania. W kraju
istnieje kilka typow tych pras importowanych z zagranicy, kto-
re moglyby posluzyé za pierwowzory do wykonania pras wia-
snej konstrukeji. :

Rozpoczeta zostala réwniez w kraju produkcja $rednich pras
ramowych pojedynczego dziatania z jednopunktowym zawiesze-
niem suwaka, a mianowicie: prasa o nacisku 200 t ogdélnego
przeznaczenia do plytkiego wyttaczania, wycinania, giecia i gra:
towania odkuwek oraz wzorowana na dokumentacji otrzymanz]
z ZSRR prasa o nacisku 315 t do glebokiego ciggnienia.

W dalszym rozwinigciu typo-szeregu pras ramowych poje:
dynczego dzialania opracowywane sa obecnie konstrukcje nowo-
czesnych pras ciezkich, jednopunktowych ogélnegs przeznaczenia
o nacisku 400 i 600 t. Posiadaja ome spawang konstrukeje kor-
pusu, przyciskowe sterowanie elektro-powietrzne i zaopatrzone s2
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w poduszki powietrzno-hydrauliczne. Prasy te, podobnie jak
i prasa 200 t, przeznaczone sa do réznych operacji tloczenia
j gratowania odkuwek. W dalszym rozwinieciu typo-szeregu
nalezaloby tutaj przewidzie¢ produkcje¢ pras 800 i 1200 t, ktd-
ych specjalng potrzebe odczuwaja tlocznie oraz wyposazony
 ciezkie mloty matrycowe przemysl kuzniczy.

Wzorujac sie na podanych w tym artykule wytycznych do
planu produkeyjnego ZSRR, nalezaloby juz obecnie przystapié
do zaprojektowania konstrukcji: pras pojedynczego dzialania
g ezteropunktowym zawieszeniem suwaka, pras wielostopniowych
i pras automatycznych z dolnym napedem.

Przez przemys! nasz zostala zaprojektowana prasa kolano-
wa 630 t z przesuwnym stolem, przeznaczona do operacji wy-
jijania, wyciskania wyplywowego i tloczenia objetosciowego na
2imno. :

Prasa ta moglaby by¢ réwniez z powodzeniem zastosowana
{o kalibrowania odkuwek, co wymagaloby pewnego uproszcze-
nia jej konstrukeji, przede wszystkim zmiany konstrukeji stotu.

Ze wzgledu na coraz szersze stosowanie w przemySle me-
tod dokltadnego tloczenia i kucia nalezaloby juz obecnie prze-
analizowa¢ potrzebe wprowadzenia do produkeji ciezkich pras
fego typu o nacisku 1600 —+ 2500 t.

Przemysl nasz moze réwniez poszczyci¢ sie wielkim sukce-
sem wprowadzenia do produkeji séryjnej caltych typo-szeregéw
nozyc, przewaznie konstrukeji spawanej gilotynowych i uniwer-
salnych do najciezszych typéw wiacznie.

Zostala rowniez uruchomiona seryjna produkeja: wycinarki
mloleczkowej dla grubo$ci blachy 4 mm; prasy bokserskiej do
prostowania  profili o mnacisku 200 t, oraz rozpoczeto budowe

poteznej wyoblarki o cigzarze 70 t do wyoblania den kolowych.

o érednicy 5 m i grubo$ci 150 mm.

Przy znacznych sukcesach maszego przemysiu w uruchomie-
nit produkeji podstawowych urzadzen tloczni, jakimi sg prasy
inozyce, nie tkniete zostalo dotad zagadnienie budowy szereou
maszyn przerobki plastycznej jak: przeciagarki, wyoblarki, kra-
wedziarki, ztobiarki, maszyny do giecia i prostowania blach

i profili, prasy i maszyny wielorolkowe do profili z blachy, oraz
caly szereg branzowych maszyn i automatéw przerébki plastycz-
nej do opakowarl blaszanych, galanterii metalowej, maszyn do
splatania lin, wykonania sit metalowych i in., ktérych wielki
brak odczuwa nasz przemyst ze wzgledu na obecne przestarzale
urzadzenia zakladéw przetworczych, bedace przyczyna wysokiego
procentu brakéw w wyrobach.

Brak urzadzen hamujaco wplywa na rozwéj i mozliwosci
inwestowania tych przemysiéw.

Z przeprowadzonej analizy poréwnawczej, osiagnie¢ i zamie-
rzefi ZSRR z osiagnieciami naszego przemystu w zakresie bu-
dowy urzadzeri do tloczenia na zimno jasno wynika nieodzowna
konieczno$¢ jak najrychlejszego uporzadkowania profilu pro-
dukeyjnego tych maszyn, ktéry w wielu przypadkach uksztatto-
wal sie samorzutnie, bez glebszego przestudiowania potrzeb
co do ilosci i typéw maszyn.

_ Zakoniczenie tej pracy jest pozadane przed opracowaniem
piecioletniego planu gospodarczego tak, aby bylo mozliwe wpro-
wadzenie do niego ugruntowanych zatozeri produkeyjnych.

Wielce pomocna przy tej pracy bylaby klasyfikacja maszym
przerébki plastycznej opracowana przez grupe specjalistéw w
Komisji Srodkéw Produkeji przy PKN, na wz6r norm klasyfi-
kacji obrabiarek i marzedzi. :

Omawiana klasyfikacja maszyn przerdbki plastycznej w ilosci
600 poz. zostala opracowana w formie ostatecznej juz w roku
1952, jako projekt normy. Pomimo wielkiego nakladu pracy
i zwigzanych z tym kosztéw ostateczne wydanie jej jako normy
obowigzujgcej nie zostato dotad zrealizowane, jakkolwiek wzbu-
dzila ona duze zainteresowanie naszego przemystu, jak réw-
niez przemyslu krajéw zaprzyjaznionych.

Brak tej klasyfikacji utrudnia przeprowadzenie wiasciwej
i racjonalnej inwentaryzacji istniejacych w przemysle urzadzen,
a wiec i skrystalizowanie wnioskéw o istotnych potrzebach w za-
kresie remowacji i nowych inwestycji maszyn, ktére posiuzy-
lyby za podstawe przy ustalaniu planu produkeyjnego tych
urzgdzen i jego profilu.

O zapewnieniu postepu w dziedzinie bezpieczeristwa i higieny pracy

Prezydium Rzadu PRL. powziglo Uchwale o zapewnieniu po-
stepu w dziedzinie bezpieczefistwa i higieny pracy. Uchwata
stwiendza, ze ,kazdy =zakfad pracy jest obowiqzany zapewnic
wszystkim  zatrudnionym pracownikom bezpieczne i higie-
niczne warunki pracy, wykluczajgce zagrozenie ich zyciu i zdro-
vin. W tym celu Uchwata daje omganizacyjng podstawe do
uisprawnienia dziatalncsci przemystowej sluzby BHP, poczyna-
jac od ministerstw az do zakladéw wytwérczych. We wszyst-
kich resortach gospodarczych ma byé utworzona jednolita co do
swej stouktury stuzba BHP, posiadajaca SciSle przez Uchwale
okreSlony zakres dziatania i uprawniona do uczestniczenia
W ustalaniu procesow technologicznych.

W ministerstwach maja byé wutworzene samodzielne sta-
nowiska Gléwnego—i w centralnych zarzgdach—Stanszego In-
Spektora  Bezpieczefistwa i Higieny Pracy, ma ktérych ciazyé
tedzie jgléwna troska o postep w dziedzinie ochrony pracy
W podlegtych jednostkach. W poszczegélnych fabrykach i za-

kiadach wytwdrezych powolane beda stanowiska starszych in-
zynierow, inzynierow i technikéw bezpieczenistwa i higieny
pracy, podlegle bezposrednio zastepcy dyrektcra zaktadu do
spraw technicznych.

Poza tym, niezaleznie od istniejacego juz od -dawna obo-
wigzku szkolenia w zakresie ochrony pracy nowo przyjmowanych
robotnikéw i catych zalég fabrycznych, Uchwata wprowadza
obowigzek systematycznego doszkalania w zaxresie zagadnien
bezpieczeristwa i higieny pracy personelu inzynieryjno-techni-
cznego i sprawdzania jego znajomosci tych zagadnien oraz obo-
wigzek nauczania ochrony pracy w Srednich i wyzszych szko-
tach technicznych. ; g

Dla zbierania i wymiany . doSwiadczefi oraz dla koordyno-
wania dziatalnosci ministerstw craz innych urzedéw i instytu-
cji -w zakresie BHP bedzie powolana przy centralnych wiladzach
panstwa Gléwna Komisja dla spraw BHP. /
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Zeszyt 1)

Rozwéj budowy szlifierek w Zwigzku Radzieckim

621.924.3/.6 (47)

W okresie powojennym znacznie zwigkszyta sie doktadnoS¢ maszyn, rozszerzylo sig (zastosowanie hartowanygy,

stali i innych twardych materialéw, zostafo udoskonalone kucie i toczenie w kierunku zmniejszenia naddathéy

na obrébke skrawaniem. Wymagalo fo znacznego rozszerzenia i zwigkszenia wydajnosci

obrébki  narzedziam;

Sciernymi oraz spowodowato jakoSciowy i iloSciowy rozwdj szlifierek.

Rozwéj szlifierek w Zwigzku Radzieckim idzie w kierunku znacznego podniesienia
tycznych i pétautomatycznych, oraz obrabiarek o bardzo wysokiej doktadnosci,

jakosci typéw automg-
powigkszajgc  jednoczesnie ilo.

Sciowo produkeje szlificrek matych, specjalizowanych i cigzkich. :
Ponizej oméwiono rozwdj poszczegblnych odmian obrobki Sciernej @ Zwigzku Radzieckim oraz kierunki. roz..
woju konstrukcji obrabiarek Sciernych, a w szczegdlnosci szlifierek.

I. Rozwéj poszczegélnych odmian obrébki Sciernej

W dziedzinie szlifowania walkéw najwieksze rozpowszechnie-
nie znajduje szlifowanie wgtebne, przy ktérym dzieki jednoczes-
nej obrébce cala szerokoscia Sciernicy, dogodnej automatyzacji
procesu oraz mozno$ci obrabiania jednoczesnie kilku powierzch-
ni jednego przedmiotu lub kilku przedmiotéw, otrzymuje sig
wigksza wydajno$¢ niz przy szlifowaniu wzdiuznym.

Silnie rozwija si¢ rowniez szlifowanie gwintéw szerokimi
Sciernicami wielozwojnymi na bezkliowych i klowych szlifier-
kach do gwintéw, przy czym szlifuje sie gwint bez uprzedniego
nacinania zgrubnego. Ten sposob obrébki gwintow wypiera
ostatnio inne metody obrobki dokiadnych gwintéw.

Duze réwniez zastosowanie znajduje szlifowanie Sciernicami
o ziarnistoSci do 400 = 600, ktére oprécz wysokiej wydajnosci
zapewnia wysoka doktadnos§¢ i gtadko§¢ otrzymywanej powierz-
chni, dochodzaca do 10 = 12 klasy wg norm GOST.

Obserwuje sie szerokie rozpowszechnienie obrébki tasmami
Sciernymi. Dzieki usuwaniu mniejszej ilosci materialu, w po-
rownaniu - ze szlifowaniem S$ciernicami i wiekszej powierzchai
skrawajacej tasmy uzyskuje sie¢ wysoka wydajnosé, oszczednos$c
materialu 1 mniejszg moc. i

Duze znaczenie zdobywa polerowanie ,plynne®, szczegdlnie
wydajne w tych przypadkach, w ktérych nie wymaga sie do-
ktadnych ksztaltéw, lecz jedynie wysokiej gtadkosci powierzchmi.
,»Plynne polerowanie umozliwia obrébke przedmiotéw o zlozo-

Rys. 1

nych ksztaltach i usuwa zmudne polerowanie reczne. Oprécz
tego, przy tej metodzie znacznie zmniejsza sie¢ zuzycie Scierni-
wa, poniewaz pracuja wszystkie krawedzie ziaren, kiére cyrku-
luja wraz z cieczg.

W dziedzinie gladzenia i docierania obserwuje sie przede
wszystkim dgznosé do mechanizacji i automatyzacji obrébki.
Do gladzenia otworow- stosuje sie hydrauliczne lub pneuma-
tyczne rozpieranie kamieni, a do docierania — docieraki roz-
pierane mechanicznie. :

Do polerowania sa budowane obrabiarki z kilkoma tarczami
polerujacymi, ktére mozna ustawia¢ pod réznymi katami, odpo-
wiednio do ksztaltu polerowanego przedmiotu, co daje jednocze-
sng obrobke wszystkich powierzchni.

2. Kierunki rozwoju konstrukcji 'szlifierek

Podwyzszenie wydajnoSci obrabiarek ogélnego- przeznacze-
nia uzyskuje sie przede wszystkim przez zwiekszenie predkosci
szlifowania i posuwéw, automatyzacje pracy' i zastosowanie
urzadzen umozliwiajacych obnizenie czasow pomocniczych.

W ostatnich latach znacznie udoskonalono jako$¢ Sciernic,
co umozliwia juz dzi§ szlifowanie z szybko$cia do 50 m/sek,
Wraz z powiekszeniem szybkosci szlifowania zwigkszaja sie na-
prezenia w Sciernicach, stad powstaje konieczno$¢ podwyzszenia

PM- 15003 Ra S|
Rys:. 2

wytrzymalosci spoiwa. Jednym ze sposobéw umozliwiajgcym
zwiekszenie szybkosci obwodowej jest zastosowanie segmentéw
z materiatu Sciernego osadzonych w stalowych oprawach.

Skrécenie czasé6w pomocniczych jest
osiggane przede wszystkim przez automatyzacje kontroli wy-
miaréw przedmiotu podczas obrébki oraz przez skrocenie czasu
ruchéw pomocniczych (zatrzymanie przedmiotu i szybkie od-
sunigcie $ciernicy), mocowania i wiaczanie ruchu przedmiotu
itp.

Przykladem -szlifierki, w ktérej uzyskano maksymalne skrc-
cenie czasu pomocniczego moze by¢ szlifierka do watkéw mod.
3153A (rys. 1). W obrabiarce tej w cykl zautomatyzowany wia-
czono pomiar obrabianego przedmiotu i przejScie z posuwow
obrébki zgrubnej na posuwy wobrobki wykanczajacej oraz za-
stosowano jednoczesno$¢é ruchéw pomocniczych jak odsunigcie
Sciernicy od przedmiotu na grubo$é skrawanej warstwy, wyla-
czenie doplywu cieczy chtodzacej i wylaczenie obrotéw przed-
miotu. :

W szlifierce do watkéw mod. 3172 o S$rednicy szlifowania
do 550 i diugo$ci 4000 mm (rys. 2). zastosowano bezstopniowa
regulacje obrotow przedmiotu i wzdluznego posuwu, co uzy-
skano przez uzycie do napedu silnika pradu statego.

W serii szlifierek bezklowych mod. 3A182 pracujacych Scier-
nicami o szeroko$ci do 800 mm (rys. 3) zastosowano $ciernice
szerokie, co pozwolilo kilkakrotnie podwyzszyé wydajnos¢ szli-
fowania bezklowego przy posuwie wzdluznym, jak réwnies
umozliwilo jednoczesna obrébke kilku powierzchni duzych przed:
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miotéw lub kilku matych przedmiotéw przy posuwie poprzecz-
nym.

Konstrukeja szlifierki automatycznej mod.31563B, przeznaczo-
nej do obrébki szczegélnie dokladnych przedmiotéw, jak np.
sprawdziany, oparta zostala na seryjnie produkowanej iszlifier-
e do walkéw mod. 31537, dzieki czemu uzyskano szybkie przy-
gotowanie konstrukeji tej obrabiarki i maly jej koszt. W celu
wyskania zlozonego cyklu automatycznego zastosowano urza-
dzenia hydrauliczne i elektryczne.

Podwyzszenie wydajno§ci szlifierek do
wielkoseryjnej i masowej produkcji uzyskano: przez:

1) budowe szlifierek pracujgcych jednocze$nie kilkoma Scier-
nicami;

9) budowe szlifierek pracujacych jednoczesnie kilkoma Scier-
nicami osadzonymi na jednym wrzecionie i przeznaczonych do
jednoczesnego szlifowania wglebnego kilku powierzchni obro-
fowych w jednym lub kilku przedmiotach;

3) zwiekszenie szerokosci i $rednicy Sciernic, co pozwala na
ydejmowanie wigkszych ilosci materialu, zmniejszenie iloSci
przej$¢, rzadsze obcigganie Sciernicy i rzadsze zmiany Scier-
nic. Sciernice szerokie umozliwiaja bezklowe szlifowanie wiot-
kich przedmiotéw (wiertla, cienkie watly), ponadto stosuje sie
je do szlifowania gwintow Sciernicami wielozwojnymi, do szli-
fowania kol zebatych — Sciernicami w postaci $limaka, do
glifowania prowadnic suportéw — obwodem Sciernicy;

4) obrobke jedna Sciernica jednoczesnie kilku przedmiotow.
Duza wada takiej obrobki jest konieczno$¢ utrzymania doktad-
nego polozenia osi kiéw przedmiotéw wzgledem osi wrzeciona
Sciernicy, co jest trudne do utrzymania wskutek odksztalcen
cieplnych i zuzycia prowadnic w suporcie szlifierskim, stole itd.;

) szeroka automatyzacje procesu szlifowania.

Podwyzszenie wydajnoSci szlifowania mozna réwniez uzy-
ska¢ przez zastosowanie mieszanin chlodzacych o odpowiednim
skladzie. Przy badaniu docierania mechanicznego w ENIMS
ustalono, ze dodanie do mieszaniny docierajacej pewnych ilo$ci
siearyny i kwasu oleinowego zwigksza 1,5-+-2-krotnie wydajnosé
procesu.

PM:157/53-R4

Rys. 4

Doktadno$é obrébki
Wana nastepujacymi Srodkami:

a) podwyzszeniem dokladnosci przemieszezen poszezegélnych
tlementéw i mechanizméw obrabiarki przy matych i dokladnych
Przesuwach;
 b) zmniejszeniem nagrzewania sige obrabianych przedmiotéw
I odksztalceri cieplnych obrabiarki;

szlifowaniem jest uzyski-

_posuwtt suportu Scier-

7777777
Wrzeciennik,
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Rys. 5

PH-157/53-R6

Rys. 6

c) zmniejszeniem skionnosci do drgan i zwigkszeniem sztyw-
nosci obrabiarki;

d) przez udoskonalenie metod i $rodkéw kontroli wymiaréw
obrabianych przedmiotéow;

e) przez udoskonalenie mechanizméw posuwowych i mecha-
nizméw kompensujacych zuzywanie sie $ciernic.

ad a) Przy obrobee Sciernicami w czasie jednego obrotu lub
przejScia przedmiotu zdejmowana jest warstwa wyrazajaca
sie w setnych, a nawet tysiacznych czesciach milimetra, co wy-
maga wysokiej dokladno$ci i czutosci ruchu poszezegélnych
elementéw i mechanizméw. Dlatego dazy sie do zmniejszenia
tarcia elementéw szlifierek przez zmiane tarcia suwliwego na
tarcie toczne, podwyzszenie gladkoSci powierzchni tracych, udo-
skonalenie smarowania, skrécenie fancuchéw kinematycznych
itd. :

W szlifierkach do waléw, gwintéw i innych stoly i suporty
szlifierskie najczeSciej zaopatrzone sa w prowadnice rolkowe
lub kulkowe (rys. 4 a, b), lub w plaskie prowadnice z czeSciowym
ich odciazeniem od ciezaru przedmiotu lub innych sit przez spre-
zyste podparcie rolkami (rys. 5), albo z hydraulicznym regulo-
waniem sity nacisku rolek (rys. 6). Rolki takie tozyskuje sie
albo na lozyskach tocznych albo na watkach o bardzo matych
promieniach.

Przykltadem obra-
biarki o duzej czulosci
przesunie¢ jest szlifier-
ka do walkéw mod.
3163A. W mechanizmie

Sprezyna.

Cylinder
. % -
~ :

nicy, celem usunigecia
wplywu tarcia tloka o

cylinder miedzy tlo- 4 ’ﬁz : {‘ g
czyskiem i sruba po- :
ciagowa wstawiono E—

sprezyne Srubowa, kto- Zioroak
ra pod dzialaniem u- 2 T R
rzadzenia hydraulicz- § ermoelement

nego jest zgniatana i
przesuwa suport Scier-
nicy o wielko$¢ regulo-
wang termoelementem mechanizmu posuwu (rys. 7).

PI-157/53-R7
Rys. 7

adb) Usuniegcie njemnego wpltywu n a-
grzewania przedmiotu w czasie obrébki .uzyskuje sie
przez:

— stosowanie lepszych chlodziw i doskonalszych systeméw
chlodzenia;

— przeplywowe chlodzenie woda oleju systemu hydraulicz-
nego, oleju smarujacego elemer_lty obrabiarki i chlodziwa;

— zastosowanie ‘przymusowego obiegu oleju smarujacego
o malej lepkoSci;

— ustawienie nakretki Sruby pociagowej posuwu poprzecz-
nego jak najblizej osi wrzeciona Sciernicy (w plaszczyznie po-
ziomej), tozysk oporowych, wrzeciona przedmiotu jak najblizej
jego przedniego korca;

— izolowanie stoléw i suportow przed cieptem wydzielanym
z cylindréw hydraulicznych.

Rys. 8 przedstawia izolacje cieplna stotu doktadnej szli-

fierki do walkow.

Przy wglebnym szlifowaniu odksztalcenia cieplne czesto po-
woduja stozkowato$¢ obrabianego przedmiotu wskutek nie-
rownoleglosci osi wrzeciona $ciernicy do osi obrotu przedmiotu,
nierowncleglo$¢ plaszezyzn, nieprostopadtosé itp. Dobrym Srod-
kiem w podobnych przypadkach jest stosowanie urzadzen mie-
rzacych obrabiany przedmiot w dwu lub kilku przekrojach i ste-
rujacych odpowiednio do tego przesunieciami $ciernic.
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adc) Zmniejszenie drgafi szlifierek
szlo przede wszystkim w kierunku izolowania ich od szybko ob-
racajacych sie czeSci przez szerokie zastosowanie hydrauliki,
paséw, miekkich tulei, sprzegiet, dynamicznie \x{ywazonych szyb-
ko obracajacych sie czeSci, ustawianie silnikéw na amortyza-
torach itd.

W dziedzinie tozysk §lizgowych opo-
rowych dla wrzecion szlifierskich zaznaczaja si¢ dwa kierunki:

1) stworzenie tozysk dopuszczajacych pracg z malymi lu-
zami dzieki uzyciu Srodka smarujacego o niskiej lepkosci, ~b-
fitego przeptywu oleju “intensywnie odprowadzajacego cieplo
i zabezpieczajacego niska temperature robocza lozyska, wyko-
naniu panwi i czopéw z wysoka doktadno$cia; stworzenie trzech
klinéw olejowych zabezpiecza smarowanie plynne i automa-
tyczne sterowanie stalego ci$nienia. W takich warunkach two-
rzy sie blonka smarowa o bardzo malej grubosci.

Izolagja cieplna Stat

g

PN-157/53-R8

\ Cylinder hydrauliczny
Rys. 8

Przyktadami moga tu by¢ tozyska wrzecion Sciernic pokaza-
ne na rys. 9. Dwie wkiadki sa sztywno zamocowane do. kor-
pusu tozyska, matomiast trzecia jest dociskana do watu ptaska
sprezyna. Podobnie dziataja lozyska wg rys. 9b, kiére zastoso-
wano w szlifierce do gwintéw mod. 582.

2) Zabezpieczenie wysokiej dokladnosSci niezaleznie od
zmian obcigzenia i temperatury, uzyskiwane przez zastosowa-
nie samonastawnych wktadek, zabezpieczajacych powstanie
klinéw smarowych przy ruchu wrzeciona, dzieki czemu
wrzeciono centruje sie i zajmuje niezmienne potozenie (rys.
9c) oraz zastosowanie automatycznego regulowania luzéw przy
zmianie temperatury i lepkosci smaru. Przy tym sposobie lo-
zyskowania mozna uzywac sSrodkéw smarujacych o wyzszej
lepkosci, poniewaz zadany kat klina smarowego jest regulowany
samoczynnie. Na rys. 9d przedstawiono schemat tozyskowania
szlifierki do watkéw, majacej pie¢ nieregulowanych klinéw sma-
rowych.

,(_J PM-157/53-R9

Rys. 9

Lozyska toczne sa rzadko stosowane do wrzecion szlifie-
rek zaré6wno w ZSRR jak i w innych krajach, poniewaz
lozyska te tracg szybko doktadnos¢ dzialania i nie zabezpie-
czaja takiej gtadkosci obrabianych powierzchni jak lozyska §liz-
gowe, wskutek stosunkowo duzych odksztalcen ich elementow.
W ostatnich latach w szlifierkach rozpowszechniaja sie lozy-
ska rolkowe z promieniowym naprezaniem (rys. 9e).

Do wrzecion szlifierek do otworéw, pracujgcych z bardzo
wysokimi predkoSciami obrotowymi, czesto stosuje sig tozyska
kulkowe. Jednakze w ostatnim okresie zaznacza si¢ tendencja
stosowania do szybkobieznych wrzecion lozysk $lizgowych na

skutek krétkiego okresu pracy fozysk tocznych. Duza Wag
wrzecion szlifierek do otworéw jest ich niska sztywnodé, of
kiérej zalezy zaréwno doktadnos¢ i gladkos¢ obrabianych po.
wierzchni jak i wydajnos$¢ szlifierki.

Przy niesztywnym wrzecionie jego koniec, na ktérym jest
zamocowana Sciernica, odksztalca sie i sprezynuje. Wskutek
tego nastepuje kopiowanie nieréwnosci po poprzedniej obrgh-
ce. Oprécz tego przy szlifowaniu niesztywnym wrzecionem wy.
stepuje znaczna beczkowato$¢ otworu, poniewaz przy wejseiy
i wyjscin $ciernicy z przedmiotu wzrasta jednostkowy nacisk
Sciernicy.

Najlepszym rozwigzaniem napedu wrzecion do szlifowaniy
otworéw okazuje si¢ naped od szybkobieznego silnika elektryez.
nego Sprzezonego z wrzecionem.

ad d) Rozwija si¢ obecnie automatyczna i pat
auntomatyczna kontrola wymiaroéw po-
wierzchni obrabianych na szlifierkach, co zwigksza doktadnogé
obrébki i jej wydajno$¢ (zmniejszenie czaséw pomocniczych),
Otrzymywanie zadanych wymiaréw powierzchni szlifowanych
w cyklach automatycznych mozna uzyskac przez:

1) zastosowanie urzadzern mierniczych, ktére w o.dpowiedniej
chwili przerywaja posuw S$ciernicy lub wylaczaja catkowicie
ruchy obrabiarki;

2) nastawianie obrabiarki tak, aby dzialanie zderzaka wy-
laczalo posuw S$ciernicy.

Pierwszy spos6b umozliwia osiagniecie doktadnoSci obrébki
w 1 Kklasie doktadno$ci (wg GOST), poniewaz eliminuje od-
ksztalcenia obrabiarki i przedmiotu i zapewnia wysoka czulo§é
sterowania oraz mniej czeste obciaganie Sciernicy. Zalet tych
nie posiada drugi sposéb, przy czym dokladnos¢ szlifowania
jest nie wyzsza niz w 2 klasie wg GOST.

Najszersze zastosowania znajduja urzadzenia elektrokon-
taktowe odznaczajace sie duza uniwersalnoScia i tatwoscia usta-
wienia wg sprawdzianu za pomoca $rub mikrometrycznych.

adé) Mechanizmy posSuwu poprzec:z
n e g o Sciernicy i przedmiotu stanowia zespoty, od ktérych
w wysokim stopniu zalezy wydajno$¢ i dokiadnosé pracy szli-
fierki. W ostatnich latach nie zaszly zmiany w zasadzie ich bu-
dowy, jedynie stosowane sa Srodki majace na celu zmniejszenie
tarcia 1 zwiekszenie doktadno$ci posuwu.

Budowa mechanizméw posuwu poprzecznego zwlaszcza przy
szlifowaniu wglebnym jest szezegélnie trudna wobec koniecz-
nosci zachowania piynnych i dokladnych przesunieé przy ich
bardzo matej szybkosci w gramicach 0,06 = 2 mm/min i umoz
liwieniu regulacji tej szybkoSei.

W rozwigzaniach mechanicznych napedu posuwu wglebne-
go male jego szybkosci uzyskuje sie za pomoca przekladni pa-
sowych oraz krzywek. W mechanizmach hydrauliczno-mecha-
nicznych szybkos¢ ruchu tloka urzadzenja hydraulicznego jest
redukowana za pomoca krzywki lub plaskiej sprezyny o malej
strzalce ugiecia. W mechanizmach hydraulicznych male szyb-
koSci uzyskuje sie przez szczegdlnie dokladne diawienie wplywu
oleju spod ttokéw roboczych. Wielko$é otworu diawigcego jest
rzedu setnych i tysigcznych czeSci mm2. Jest to wada mecha-
nizméw hydraulicznych, ktére w praktyce nie pozwalaja uzyskat
przesunie¢ ponizej 0,3 mm/min.

W 1945 r. ENIMS opracowal nowy sposéb uzyskiwania ma-
tych przesunigé, oparty ' mna zasadzie rozszerzalnoSci cieplngj
(rys. 10). Jego zaleta jest brak polaczen ruchomych, a wigc
duza sztywno$¢ i nieograniczone (dla praktyki szlifowania)
mozliwosci zmniejszenia szybkoSci posuwu. Kompensacja zuzy-
cia &ciernicy jest mieodzowna w cyklu z automatycznym ste:
rowaniem sztywnymi zderzakami i z mierzeniem przedmiofu
poza obrabiarka. Kompensacja ta jest dokonywana za pomoc
mechanizmu posuwu sterowanego przez przekaznik czasowy,
urzgdzeniem mierniczym itp.

Praktyka wykazata, ze przy dokladnym toczeniu kompensa:
cja ta jest szczegélnie trudna wobec konieczno$ci bardzo ma:
tych przesunieé. /Oprécz tego brak bezposredniego pomiar
przedmiotu w czasie obrébki powoduje koniecznos¢ zmian nasta-
wienia obrabiarki wskutek zmian temperatury (rozszerzallno-
Sciowych) i zmian sztywnoSci stykowej. Kompensacja zmiafy
ciernicy musi byé réwniez wykonywana z dokladnoscia 2 —+
= 3y (szlifowanie w 2 klasie doktadnosci wg GOST); taka

doktadnosé jest trudna do osiagniecia ze wzgledu na koniecznost |

dokonania przesunigé wielu elementéw o stosunkowo duzych

masach. Spowodowalo to szerokie rozpowszechnienie szlifowa: |

nia z bezposrednim pomiarem przedmiotu w czasie obrébki.
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W latach powojennych szeroko zostala rozpowszechniona

fiitom a tyzacija obriébki njasszlifier-
kach
Podstawowymi urzadzeniami automatyzacji szlifierek sa

wzadzenia hydrauliczne i elektryczne. Urzgdzenia natomiast me-
chaniczne zaopatrzone w krzywki i linialy stosuje sie gléwnie
do automatyzacji ruchéw posuwowych i szczegélnie do sterowa-
nia urzgdzen mierzacych przedmioty w czasie obrébki.

—380V—>4
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Oo systemu

hydraulicznego
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Rys. 10

Centralnym ogniwem automatyki sterujagcym cyklem pracy
obrabiarki jest najczesciej urzadzenie kontrolujace bezposredanio
wymiar obrabianej powierzchni w czasie obrébki. Najszersze
nstosowanie znajduja elektryczne urzadzenia kontrolne z hy-
draulicznym lub recznym dosuwaniem przyrzadu mierniczego
do przedmiotu. Obecnie przeprowadzane sa w ZSRR usilne prace
eelem opracowania metod pomiaréw bezkontaktowych, czescio-
wo za pomoca urzadzen dziatajacych na zasadzie indukceji
i pojemnos$ci elektrycznej, ukladéw optycznych oraz metod bez-
kontaktowych celem okreslenia wielkoSci zuzycia Sciernicy.

W ostatnich latach automatyzacja szlifierek posunela sie
daleko, jednakze dla dalszego rozwoju automatyzacji nalezy
uprzednio rozwiazaé¢ i opracowaé nastepujace zagadnienia:

a) metody i $rodki bezkontaktowej kontroli wymiaréw przed-
miotu w czasie obrébki;

b) zautomatyzowanie obciagania Sciernic,

¢) uzyskiwanie dokladnych malych przesuwéw rzedu dzie-
sietnych czeSci mikrona;

d) samoczynne szybkie zamocowywanie przy zachowaniu wy-
sokiej dokladno$ci ustawienia przedmiotu;

e) dynamiczne wywazanie Sciernic i przedmiotéw bezpo-
stednio na obrabiarkach;

f) podniesienie pewnosci pracy obrabiarek automatycznych,
a4 zwlaszcza hydraulicznych i elekirycznych urzadzen i apara-
16w stuzacych do automatyzacji. .

Jednym z gléwnych zadan w dalszej automatyzacji szlifie-
rek jest standaryzacja i normalizacja schematéw cykli po-
siczegolnych urzadzen do automatyzacji i catych zespoléw obra-
biarek, oraz normalizacja aparatury sluzacej do tego celu.

Naped §ciernicy W szlifierkach do szlifowania
na okrgglo dominujacym obecnie napedem jest jednostopniowy
naped pasowy od odrebnego silnika o niezmiennej predkosci
obrotowej.

W ostatnich latach ukazalo 'sie kilka szlifierek do watkéw,

a4 szezegolnie szlifierek do gwintdw, zaopatrzonych w bezstop-
owe przektadnie cierne.
W szlifierkach do otworéw pasowych naped Sciernicy jest wy-
pierany przez bezposredni naped do silnika, wobec zbyt duzych
koniecznych predkosci paséw potrzebnyche dla uzyskania zada-
nych predkosci $ciernicy. W szlifierkach do plaszczyzn stosuje
Si¢ naped Sciernicy od silnika o regulowanej predkosci obroto-
Wej, ktorego wirnik jest osadzony bezposrednio na wrzecionie
sciernicy. :

Celem odcigzenia wrzecion szlifierskich od naciskéw i drgan
Pasow stosowane jest przekazywanie ruchu obrotowego za po-
Stednictwem sprzegiet elastycznych.

W szlifierkach do walkéw, otworéw i do: gwintéw naped
przedmiotu obrabianego uzyskuje si¢ odrebnymi silnikami. Stop-
niowy naped pasowy znajduje zastosowanie tylko w malych
szlifierkach do walkow. Stopniowa regulacja predkosci jest zde-
cydowanie wypierana przez bezstopniowa.

Poniewaz do napedu przedmiotu potrzebne sa male moce
i wskutek tego sprawnos¢ napedu nie odgrywa wiekszej rolj,
najbardziej ekonomicznymi $rodkami uzyskania —bezstopniowej
regulacji okazuja. sie przekladnie cierne, z ktérych najodpowied-
niejszymi sa przekladnie kulowe. Sa one przy tym stosunkowo
tanie i posiadaja dostateczny obszar regulacji.

Elektronowe regulatory predkoSci znajduja zastosowanie w
uniwersalnych szlifierkach do szlifowania na okraglo i w szlifier-
kach do gwintéw, ale sa drogie.

Naped hydrauliczny w szlifierkach jest stosowany do napedu
posuwéw poprzecznych i podluznych, roznego rodzaju ruchéw
pomocniczych i do sterowania cykléw automatycznych. Do na-
pedu ruchéw gléwnych naped hydrauliczny nie znalazl zastoso-
wania ze wzgledu na trudnosci budowy urzadzen hydraulicznych
i ich mata sprawnosé. :

W ostatnich latach giéwnym osiagnieciem w dziedzinie hy-
drauliki jest opracowanie standaryzacji uktadéw i poszczegélnych
zespolow dla wielu typow szlifierek. Obecnie w wielu obrabiar-
kach sa wbudowywane standartowe zespoly produkowane cen-
tralnie.

Duzego znaczenia nabiera zapewnienie piynnoSci i brak ude-
rzef przy zmianie kierunku stoléw o duzej szybkoSci przesu-
wow, a takze umozliwienie matych skokéw i ich duzej czesto-
Sci. :
W zwiazku z wydzielaniem duzej iloSci ciepla w urzadze-
niach hydraulicznych przewody hydrauliczne izoluje sie od ele-
mentéw obrabiarki (szczegolnie w obrabiarkach przeznaczonych
do obrébki bardzo doktadnej).

Wykorzystanie odpadkoéw powstajacych przy
obrébce Sciernej jest zagadnieniem bardziej zlozonym niz przy
obrébce narzedziami metalowymi, poniewaz drobne widrki me-
talowe sg zmieszane z rozdrobnionymi ziarnami Sciernymi i czg-
stkami spoiwa. :

Szczegolne znaczenie ma wykorzystanie odpadkéw powstaja-
cych przy obrébce wysokostopowych stali ze wzgledu na wol-
fram, tytan i kobalt. Dotychczasowe konstrukeje separatoréw
nie rozwiazuja catkowicie problemu odciagania pytu.

W ostatnich latach w konstrukeji szlifierek obserwuje sie
tendencje umozliwienia ich o bstugi w pozyciji sie-
dzacej oraz stosowanie duzej liczby urzadzen, ulatwiajacych
ustawianie przedmiotéw na obrabiarce.

Dalsze udoskonalenie obrabiarek i obrébki tarczami S$cier-
nymi jest nieodlacznie zwiazane z rozwigzaniem nastepujacych
podstawowych zadar:

1) zwiekszenie wydajnosci i wykorzystania materialéw Scier-
nych;

92)\ zwigkszenie jakoSci i wydajnosci szlifowania otworéw;

3) opracowanie metod i Srodkéw uzyskiwania szczegdlnie
malych przesuwow;

4) opracowanie efektywnych $rodkéw bezkontaktowej kon-
troli wymiaréw przedmiotéw w czasie ich obrébki i ustawiania;

5) zwigkszenie sztywnosci obrabiarek.

Opisane kierunki rozwoju w budowie szlifierek znalazly sze-
rokie zastosowanie w przemysle obrabiarkowym Zwiagzku Ra-
dzieckiego zaréwno w mowo konstruowanych typach szlifierek,
jak réwniez w szeroko zakrojonej modernizacji szlifierek spec-
jalnyeh i uniwersalnych. I tak w szlifierkach do walkéw mod.
3153 i 312 zastosowano lozyska z automatycznym regulowaniem
luzéw przy zmianie temperatury, w szlifierkach do sprawdzianéw
mod. 3153B wprowadzono elektrokontaktowe urzadzenie pomia-
rowe dosuwane hydraulicznie do przedmiotu mierzonego, przy
czym szlifierka ta pracuje cyklem calkowicie zautomatyzowa-
nym lacznie z pomiarem przedmiotu. Szlifierka do plaszezyzn
z obrotowym stolem mod. 3772E posiada cykl automatyczay
pracy, ktéry obejmuje pomiary przedmiotu oraz zakladanie i zdej-
mowanie przedmiotu, podobnie jak w szlifierce bezklowej mod.
3A 182. Szlifierki specjalne jak np. do obrdbki pierscieni lozysk
kulkowych lub do két zebatych walcowych automatyzacja
obejmuje réwniez kompensacje zuzycia $ciernicy.

W. N.
LITERATURA

B. T. Brejew — Razwitje obrabotki abraziwnym instrumientom w posle-
wojennyj pieriod — Sta_nki i instrumient — nr 11/52, 1/53, 3/53.
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Osiagniecia przemystu narzedziowego

w Zwiazku Radzieckim w latach 1951 = 1952

621-9(47),,1951/1952

W wyniku zadan postawionych w piatym planie pigcio-
letnim daly si¢ zaobserwowaé w Zwiazku Radzieckim po-
wazne osiagniecia w dziedzinie techniki narzedziowej. Weszyb-
kim tempie rozwineta sie produkcja dokiadnych narzedzi mier-
niczych, a zwlaszcza narzedzi do sprawdzania wuzebien, oraz
pneumatycznych przyrzadéw pomiarowych. Jednocze$nie rozsze-
rzono zakres normalizacji niektérych narzedzi.

 Phesifg

Rys. 1

Frezy. Wraz z rozwojem szybkosciowego skrawania me-
tali, przystapiono do produkeji glowic frezowych z wymiennymi
ostrzami, pozwalajacymi na wymiane ostrzy glowicy zamoco-
wanej na wrzecionie frezarki (rys. 1). Glowice te produkowane
sa w pieciu réznych wielkosciach o Sredmicach 110 - 350 mm.
Jednoczes$nie rozpoczeto produkcje frezow walcowanych o Sred-
nicy 110 = 130 mm i 200 - 250 mm oraz frezéw katowych
z ostrzami naktadanymi plytkami z weglikéw spiekanych.

- svoss)

Rys. 2 Rys. 3
W roku 1952 zakiady narzedziowe rozpoczely produkcje fre-
z6w do obrébki drewna. Produkowane sa zaréwno frezy skla-
dane jak i jednolite, przystosowane do réznych celéw: frezy
walcowe do obrébki plaszezyzn oraz do rowkow (rys. 2) i in-
ne. Poza tym rozpoczeto produkecje pit tarczowych z wstawia-
nymi segmentami o $rednicy 1010 — 1430 mm.
Narzedzia do nacinania gwintéw
i uzebien Wprowadzono nowe narzedzia do nacinania
gwintéw na rurach wiertniczych o $rednicach 57 = 146 mm.
Na rys. 3 pokazano grzebieniowy néz krazkowy do nacinamia
gwintu na rurach wiertniczych, Rury, na ktérych ma byé na-
cinany gwint zewnetrzny, mocowane sa w specjalnie do tego
przeznaczonych uchwytach (rys. 4). g
Rozszerzony zostal zakres produkeji narzedzi do nacinania
uzgbiefi. M. in. rozpoczeto produkcje wykaficzajacych sklada-
nych modutowych frezéw tarczowych o module 10 = 36 mm.
Do wysokosprawnego frezowania zebéw opracowano zgrubme

modulowe frezy slimakowe, ktérych tworzaca wierzcholkéw ze.
béw jest parabola (rys. 5). Wydajnos¢ takich frezow jest wys.
sza niz frezéw stosowanych dotychczas.

Przeciagacze. Ilo$¢ ro- « =
dzajow  przeciagaczy zostata
znacznie zwigkszona. Opracowa-
no nowe przeciggacze, bardziej
wydajne lub pozwalajace na u-
proszezenie procesu technologicz-
nego. Na rys. 6 przedstawiono
fragment przeciagacza obrotowe-
go do obrobki ibow S$rub. Leb |
sruby obrabiany jest za pomoca
16 przeciagaczy (8 lewych i 8 @ °
prawych). Zostaly rowniez opra- |
cowane przeciggacze ptaskie i o-
kragte o duzych $rednicach
(100 = 220 mm). L

Nealiriziendeziifa " i\ piriziy-
Lezeas doy S pEoRm i sa s THoN W es
W zwigzku z coraz wiekszym
zapotrzebowaniem na doktadne &
$rodki miernicze zwiekszono ilo$¢ rodzajéw  produkowanych
dzwigniowych narzedzi mierniczych. Przez dluzszy czas produko-
wano mikrometry dzwigniowe o dokladno$ci pomiaru 0,002 mm
tylko dla zakreséw $rednic 0 =25 mm i 25 < 50 mm. Obecnie

NI

L RESERG
Rys. 4

produkuje si¢ mikrometry dla zakresow S$rednic 50 =+ 70 mm
i 75 — 100 mm. Koncéwki miernicze wykonuje sie z weglikow
spiekanych. 3

s

Rys. 6

‘Na rys. 7 przedstawiony jest przyrzad mierniczy do spraw-
dzania ksztaltu kolowego waléw o Srednicy do 800 mm i do
1500 mm. Przyrzad ten spelnia bardzo wazna role w walcow:
niach i innych zaktadach przemystu ciezkiego.

Opracowano uniwersalny ewolwentometr (rys. 8) do spraw:
dzania zaryséw ewolwentowych zebéw kot walcowych o modu-
tach od 0,7 do 10 mm, przy najwiekszej Srednicy sprawdzanego
kota réwnej 300 mm. Sprawdzania dokonuje si¢ za pomocd
krzywki ewolwentowej, bez stosowania wymiennych tarcz, jak
to ma miejsce przy ewolwentometrze indywidualnym. Ewolwen-
tometr indywidualny zostal zmodernizowany i przystosowany do
pomiaréw w produkeji wielkoseryjnej. Wyposazony jest o1
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w urzadzenie samopiszace, a na szczegblne zadanie moze byé
dostosowany do sprawdzania zebéw walcowych k6l zebatych
y zakresie moduléw od 0,3 do 1,5 i Srednic od 60 do 110 mm.

Rys.

Rys. 8

Do sprawdzania wspét-
pracy kot zebatych wpro-
wadzono nowy, ulepszony
przyrza z urzadzeniem sa-
mopiszacym (rys. 9). Od-
leglos¢ miedzy ktami zmie-
nia sie w granicach 50 —+
~ 300 mm. Przyrzad ten
pozwala réwniez na spraw-
dzanie przektadni $lima-
kowych. Inny przyrzad
do sprawdzania  prze-
kiadni slimakowych przed-
stawiono na rys. 10. Stuzy
on do sprawdzania kot i
frazeséw §limakowych o
modutach od 1 do 20 mm
i o Srednicach do 150 mm.
Na przyrzadzie tym mozna
sprawdzac¢ zarysy zebéw
két slimakowych i frezow
oraz podziatke kota §lima-
kowego w celu poréwnania
jej z podziatka freza. Wy-
produkowano réwniez in-
ny przyrzad do sprawdza-
nia frezéw §limakowych o
modutach 2+ 10 mm i
Srednicy 70--250 mm. Na
przyrzadzie tym sprawdza
sie prawidlowos$¢ zarysu,
podziatke normalng i skok

Towkéw miedzyzebnych. Uruchomiona zostala produkcja przyrza-
6w do sprawdzania zarysu ostrzy narzedzi zataczanych. Na
pzyrzadach tych — za pomoca czujnika i wzornika sprawdza sie
kat natarcia i rownomiernosé podziatki obwodowej frezéw o $red-

nicy 150 mm i diugo$ci 250 mm.

W zwigzku z szybkim rozwojem produkeji tozysk tocznych
Oracowano maszyny do automatycznego sprawdzania elemen-

Rys. 10

téw ltozysk tocznych. Miedzy innymi wyprodukowano automat
do segregowania wateczkow o Srednicach 12 =+ 25 mm (rys. 11)
oraz automat do segregowania i sprawdzania zewnetrznej $red-
nicy pierscieni tozysk tocznych. .

BH-S53-R 11

Rys. 11

Automaty do kontroli pomiaréw zapewniaja duza dokladnosé
pomiaru, wielozakresowy system segregowania (w niekto-
rych przypadkach do 50 grup) i jednoczesng kontrole ‘wielu ele-
mentéw w kilku punktach. Automaty te wyposazone sa w urza-
dzenia pneumatyczne i elekiryczne. ;

Zaktady produkujace narzedzia opracowaly i rozpoczely pro-
dukcje przyrzadéw do nacinania podzialek liniowych i kato-
wych na przedmiotach metalowych i szklanych. Przyrzady te sa
dwéch typow: dla diugosci podziatek do 500 mm oraz do
1600 mm; dopuszezalny btad wykonania £0,01 mm na calej dtu-
gosSci podziatki. Przyrzady te wyposazone sg w dwa mikroskopy
do pomiaru poréwnawczego nacinanej podziatki z wzorcowa.
Rozpoczeto rowniez produkcje przyrzadu do nacinania podziatek
na obwodzie tarcz o $rednicy < 750 mm. Dopuszczalny blad
miedzy dwiema sasiednimi dzialkami nie przekracza £10”.

Opracowano wg ,,Stanki i Instrumient** nr 12/1952 — Z. K.
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T

Uwagi o konstrukcji hamulcéw szczekowych stosowanych

w dzwignicach

62—592-112

Mgr in% ZYGMUNT BUJAKOWSK]

Wyrazem modernizacji déwignic sq zmiany konstrukcyjne prawie wszystkich elementéw diwignicowych, a mig-

dzy nimi takze i hamulcow.

Oméwiono konstrukcje hamulcéw z punkiu widzenia nalezytego odhamowania i podano wytyczne ksztattowg.
nia ukfadéw hamulcéw. Artykul wyjasnia sprawe nadmiernego grzania Ssig niekiérych nowo budowanych hamyl-
céw i wskazuje mozliwodci zapobiezenia tym usterkom.

Wstep

W ostatnich kilku latach w konstruxeji dzwignic budowanych
w kraju zaszly duze zmiany pclegajace na modernizacji tych
urzadzen. Zmiany te znalazly swéj wyraz w stosowanych obecnie
rozwigzaniach prawie wszystkich zespoléw mechanizmowych
oraz ustrojéw nosnych. Rowniez i w konstrukeji hamulcéw za-
szlto wiele korzystnych zmian, jednakze niektére z nich posiadaja
pewne wusterki bardzo niekorzystnie wplywajace na prace ha-
mulcow, Usterki te dotycza przede wszystkim stanu odhamowa-
nia. Nalezy nadmieni¢, ze zagadnienie tc nie bylo dotychczas
poruszone w literaturze technicznej.

1. Wymagania stawiane hamulcom w czasie odhamowania

Przy odhamowanym hamulcu zadna jego cze$¢ nie powinna
dotyka¢ tarczy hamulcowej, a ponadto, przy zwalniakach elek-
tromagnetycznych, musi by¢ zapewnione osiagniecie przez zwal-
mniak gornego polozenia zwory (dla zamknigcia chwodu elektro-
magnetycznego)., :

a) i Splaa

L ai |

Sprezyna pracujoca
na rozciggan(e
Przequb ruchomy
w przestrzent

Przequb nieruchomy
w przestrzent

o Przequb ruchomy z zo-
mocowantem Sprezyny

8 9 PM-131[53-R1
Rys. L. Hamulce zréwnowaZone w stanie odhamowanym: a) =+ d) — réZne
uktady hamulcéw, e) — rozklad sit na gléwnych elersentach hamulca

o ukladzie wg a).

»  Zamocowanee sprezyny

2. Podzial hamulcow szczekowych ze wzgledu na sposéb odha-
mowania

Hamulcem zréwnowazonym nazywac bedziemy hamulec o
takim ukladzie, przy ktérym w czasie odhamowania réwnowaga
zajdzie bez reakcji od dodatkowego podparcia. Jezeli natomiast
Eodparcie takie bedzie konieczne do zachowania réwnowagi, uktad

edziemy nazywaé niezréwnowazonym.

W dalszych rozwigzaniach, przy rozpatrywaniu réwnowagj
uwzglednia¢ bedziemy tylko sily pochodzace od zwalniakéy,
sprezyn i ciezaréw zaciskajacych hamulec, zaniedbujac ciezar
wlasny elementow konstrukcyjnych hamulca.

3. Hamulce zrownowazone

Rys. 1 przedstawia szereg wukladéw hamuleéw zréwnowazo-
nych.

Rys. le uwidacznia sity warunkujace réwnowage poszeze-
gélnych elementéw hamulca z rys. la. Z rozkladu sit na dzwi-
gni i ramionach hamulca wida¢, ze réwnowaga tych elemen-
téw zachodzi bez dodatkowych podparé, a wiec, zgodnie z przy-
jeta umowa, taki ukltad nazwiemy uktadem zréwnowazonym,
Zalezno$Sci miedzy poszczegélnymi sitami sa tatwe do ustalenia
i z tego powodu wyprowadzenie tych zaleznosci zostalo pomi-
niete.

Nalezy zauwazy¢, ze wszystkie sprezyny pokazane na rysun-
kach pracuja na rczciaganie, gdy w rzeczywisto$ci pracujg na
Sciskanie. Nie zmienia to jednak rozkladu sit i znacznie uprasz
cza schemat.

4. Hamulce niezréwnowazone

Rys. 2 przedstawia dwa uktady hamulcéw niezréwnowazo-
nych. Hamulec z rys. 2b oméwimy dokiadniej i do tego cel
postuzy nam pokazany na rys. 2¢ i 2d rozklad sit na poszcze
gélnych elementach, Na rys. 2c pokazano ukltad, w ktérym dla
réwnowagi podparto dcdatkowo prawe ramie. Podparcie to jest
dlatego konieczne, ze w przeciwienstwie do uktadéw zréwno-
wazonych, na rami¢ dziala para sit Ps (od dzwigni i sprezyny) |
o ramieniu b i para ta zostanie zrownowazona para sil P o ra-|
mieniu c.

Jezeli jednak z jaxichkolwiek powcdéw nie uzyskamy pod-
parcia prawego ramienia, wtedy hamulec zajmie polozenie réw-§
nowagi (rys. 2d) przez oparcie sie lewej szczeki o tarcze haf
mulcowg. Powstala sita Pjp bedzie dawaé dodatkowy moment
hamujacy AM, dziatajacy przy ,,zwolnionym‘ hamulcu i obcig:
zajacy dodatkowo silnik w czasie pracy. Obliczymy teraz wiel-
kosci tych dodatkowych podparé P i Pp dla obu przypadkéw.

Obliczenie sily P wgrys. 2c

Zaktadamy, ze sila Ps od sprezyny jest znana. Z réwnania
momentow prawego ramienia wynika:

IR to =P elb
czyli

P = — P 1]
c

Obliczenie sity Pp wg rys. 2d.

Dla tego przypadku sita Ps jest taka sama, jak i dla po
przedniego i przy pomocy niej okre$limy wielkoSci innych sl
Z warunkéw rownowagi prawegc ramienia wynika:

P,@d4 b =P.d
czyli
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7 réwnowagi lewego ramienia wynika:
Pp-e = (Ps — P)d

90 wstawieniu wartosci Po z réwnania [2] otrzymujemy:

b-d
Pp-e = m sy
oyl
b-d
Plzsz51 [3]

Dla uproszczenia powyzszych wzoréw celowo pominieto wplyw
fgrcia na rownowage lewego ramienia hamulca.

Obliczenie momentu hamujagcego
AH od sity Pp
Do obliczen zalozymy wielko$ci wzigte z praktyki:
d d ;
Ty — = 2 sita Ps
b e

pizy zaciSnigtym hamulcu moment hamujacy dwukrotnie wig-
lszy od momentu nominalnego silnika, czyli:

jest tak dobrana, ze wywoluje

My = 2 Mpom.
s a &
1 b) el
G I af
, 3
A BT i
(-7}
)y y
2
o e, d ?
azwigma 2 2
! e :
P Z
2
2 s B 8
R R
ramt :
Uil il
Siczeka |
P /2
p3 zZ
?p R
PM-131/53-R2
Rys. 2. Hamulce niezréwnowazone w stanie odhamowanym; a) i b) —
tklady hamulcéw, c)' — rozklad sit na gléwnych elementach hamulca
0 uktadzie a) przy prawidlowym odhamowaniu, d) — rozkiad sit na tych

samych elementach przy wadliwym odhamowaniu.

Po podstawieniu zalozcmych wielkosci do« wzoru [3] otrzymu-
jemy:
1.7

R AR o ) g
BTSN 7 Iy e e

P =

stad moment hamujgcy na tarczy o $rednicy 2r
RENE=SP, iyt — 0,05 Pl [41

Moment przy zaciSnigtym hamulcu wyrazi sie wzorem:

d
Mp = 2-Ps-— p-1r =2 My..
e

Po podstawieniu wielkosci szezegélnych otrzymujemy:
4. Pc-por = 2Mnom.y
lub
Muom .

Py =
s 2!J,~7">

warto$¢ te podstawiamy do Wzortt [4] i ctrzymujemy:
AvM. 0125 (5]

Przedstawione wzory byly wyprowadzone przy zalozeniu, ze
konstrukcja hamulca pozwala na osiagniecie przez zwalniak gér-
nego polozenia, a wtedy sita Pz, z jaka zwalniak dziala na dzwi-
gnie, zalezy cd sily w sprezynie i przektadni dZzwigni. Nadmiar
sily zwalniaka zostaje wtedy zréwnowazony przez reakcje zde-
rzakéw w jego wnetrzu. Czasami jednak konstrukcje przewidu-
ja ograniczenie skoku sprezyny tulejka dystansowag i wéwezas
moze si¢ zdarzy¢, ze zwalniak (elektrohydrauliczny) nie osiggnie
swego gérnego polozenia (mcze to mieé miejsce réwniez przy
uzyciu zderzakéw przy obu ramionach hamulca).

W tym przypadku P, bedzie réwne maksymalnej sile jaka
zwalniak moze wywrze¢ przy nieruchomym tloku, a w elemen-
tach, na ktére dziata sprezyna, powstana sily wieksze od Ps,
wynikajace z P, i przelozen. Interesujgce nas sity P i Py zwie-
kszg sie wobec tego proporcjcnalnie do zwigkszenia sig sily P.

5. Wnioski i wytyczne do konstruowania hamulcéw niezréwno-
wazonych

Z powyzszych wyliczenn wynika, ze przy nieodpowiednio skon-
struowanym lub Zle nastawionym niezréwnowazonym hamulcu,
az 12,5% nominalnej mocy silnika idzie na grzanie hamulca
i Scieranie szczek i tarcz hamulcowych, przy czym silnik zo-
staje dodatkowo obcigzony.

W zwiazku z tym mozna by ustali¢ nastepujace wytyczne do
konstrukeji hamuleéw niezréwnowazonych z punktu widzenia
nalezytego odhamowania:

a) przy hamulcach niezréwnowazonych nalezy cpore dawaé
pod jednym tylko ramieniem, gdyz dawanie drugiej opory jest
zbyteczne;

b) opora musi byé odpowiednio wytrzymala na przenoszenie
sit wynikajgcych z réwnowagi ukladu; .

c) przesuniecie (przy zwalnianiu hamulca) punktu ramienia
stykajgcego sie z opcra musi by¢ tak duze, aby nie zostalo po-
chioniete przez luzy w czopach i sprezyste odksztalcenia ele-
mentéw hamulca, w przeciwnym razie hamulec zréwnowazy sie
sita Pp (w pelnym lub czeSciowym wymiarze) przez oparcie
sig o tarcze hamulcowd; ;

d) nastawianie luzu przy oporze musi byé bardzo proste,
a element dc nastawiania fatwo dostepny i w latwy sposéb
zabezpieczony od zluzowania. Instrukcja obstugi powinna pod-
kresla¢ wazno$¢ nalezytej regulacji, gdyz w najbardziej roz-
powszechnionych starych hamulcach o ukladzie zréwnowazo-
nym (rys. 1d) regulacja rozchylania szczek nie miala tak duze-
ge wplywu na pracg hamulca jak w ukitadach niezréwnowa-
zonych;

e) szczeki pcwinny by¢ zabezpieczoue przed opadaniem pod
wplywem cigzaru wiasnego 'sprezynkami, w sposéb stosowany
w rozwiazaniach krajowych i zagranicznych.




356

PRZEGLAD MECHANICZNY

Zeszyt )

Indykowanie silnikéw szybkobieznych metodami

elektrycznymi
621-43-018-86:621—144:621-317
3. Indykatory piezoelektryczne

Zasada dziatania indykatoréw piezoelektrycznych jest na-
stepujaca: plytka wycieta z krysztalu xwarcu prostopadle do
jednej z jego osi elektrycznych e, w sposob przedstawiony na
rys. 10, poddana Sciskaniu elektryzuje sie, przy czym tadunki
powstaja na Scianach prostopadiych do osi e, i sa przeciwnego
znaku. Osie n prestopadle do $cian graniastostupa sa osiami
obojetnymi, a o$ przechodzaca przez oba wierzchotki ostrostu-
pow jest osia optyczna. Wlasnosci piezoelekiryczne posiadaja
i inne krysztaty (np. turmalinu, blendy cynkowej, soli Seignet-
te‘a), jednak najlepsze wtlasno$ci piezoelekiryczne i mecha-
niczne posiada kwarc (mcdul sprezystosci £ = 108 kG/cm2),
totez w  budowie indykatorow znalazt on niemal wylgczne
zastosowanie. W indykatorach silnicowych ciSnienie na ptytki
wywieraja gazy; powstale tadunki na plytkach sg doprowadza-
ne bardzo dobrze izolowanym przewodem dc wzmacniacza lam-
powego, a stad po wzmocnieniu (co najmniej dwustopniowym)
do oscylografu petlicowego lub katcdowego. Poniewaz wielko$é
fadunku elektrycznego powstalego na plytkach jest proporcjo-
nalna do wywieranego na nie nacisku, przeto, jesli wzmocnienie
bedzie liniowe wolne od znieksztalcen, to wychylenia plamki
Swietlnej oscylografu beda proporcjonalne do zmian ci$nienia.

Zalezno$¢ tadunku elektrycznego Q od sity P wywieranej na
piytke kwarcu przedstawia wzér: Q = & . P, gdzie & oznacza
Coul

Dyn

modul piezoelekirycznosci; dla kwarcu 8§ = 21 - 10-18
Dla P = 1 kG, Q = 21,4 . 10-12 Coul/l kG.

Napiecie U powstale przy tym ladunku zaleze¢ bedzie od
pojemnos$ci indykatora i przewodu. W rzeczywistym wykonaniu
tych czeSci laczna ich pojemnosé C jest rzedu 150 - 10-12 F.
Zatem napigcie wywotane silg 1 kG bedzie

£ -12

i 9 ¥ 21,4 - 10-

(6} 150 - 10-12

Przez ulozenie szeregu plytek kwarcowych na przemian z plyt-
kami metalowymi “speiniajacymi role elekired mozna przy tej
samej sile znacznie powickszy¢ warto§¢ wyzej pcdanego napig-
cia; jesk ilos¢ plytek kwarcowych wyncsi n i sa one polgczone

n-Q

= 0,14 V.

réwnolegle, wéwczas napigcie catkowite U =

\
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Rys. 10

Na rys. 11 przedstawiony jest schemat uktadu trzech zasa-
dniczych elementow: elementu mierzacego ciSnienie I (piezo-
kwarcu), wzmacniacza (woltomierza lampowego) i cscylografu.

Przy naglym wzroscie sily dzialajacej na plytki kwarcowe
do jej stalej wartoSci P (rys. 12 wykres a) powstaje napiecie

(dokoficzenie)

Prof. dr inz. MIECZYSLAW SASIADEK

U, ktérego przebieg przedstawia wykres 6 na tym samym ry-
sunku.
Widzimy na nim, ze napigcie U spada, mimo, ze sita P utrzy.
muje si¢ na stalej wartosci. Spadek tego napiecia odbywa sie
¢
zgodnie z rownaniem U; = U, - ef, gdzie U, oznacza poczat-

kowe napiecie, e — podstawe logarytmu naturalnego, ¢ —

G

czas, U — napiecie po uplywie czasu £ Stata czasowa T =
= R-C sek; jej znaczenie geometryczne widoczre jest z rys. 125,
Z ttej ostatniej zaleznoSci mozemy obliczyé op6r R, jaki mu-

Q)V

Rys. 11

PM-9/53-R1y

PM-9/53-R12

Rys. 12

si posiada¢ izolacja dla statej T = 10 sek i pcprzednio przy-
jetej pojemnosci C = 150 - 10-12 F

T 10

C 150 - 10-12
Z tego prostego przeliczenia wida¢, ze izolacja przewoddw, |
siatki lampowej i plytek kwarcowych musi by¢ wysokiej war-
tosci. Oprocz tego elementy te musza byé zabezpieczone przed
wilgocig i jakimkolwiek zanieczyszczeniem, np. smarem, kcksem,
ktére moga sie przedostaé z gazami spalinowymi do plytek
kwarcowych indykatora w razie jego nieszczelnosci.

Stala czasowa T mozna zwieckszy¢ przez powigkszenie po-
jemnoSci obwodu, regulujac kcndensatorem C (rys. 11), przy
czym napiecie maleje.

W obwod elementu piezokwarcowego jest wigczona lampa
wzmacniajagca 2 z podwdjna siatka. Lampa 3 stanowi drugi
stopiei wzmacniacza. Opér 7 sluzy do regulacji pradu ia:
rzenia, woltomierz V stuzy do mierzenia napiecia pradu zarzenia
i anodowego. Opor Rs siuzy do regulacji napiecia wstepnego
na siatkach.

Kcmpensator § siuzy do kompensacji pradu plynacego przy
nieobcigzonym indykatorze. Miliamperomierz 6 shuzy do pomia-
ru pradu kompensacyjnego. Przebieg pradu zaleznego od prze-
biegu ci$nienia rejestruje oscylograf 4.

Rozpatrzmy teraz zjawisko, kiedy sita dzialajaca na plytkl
kwarcowe ma przebieg wedlug prostokata, tzn. rcsnie gwal'to-
wnie do pewnej warto$ci, na ktdrej utrzymuje sig¢ przez pewien
czas, a nastepnie znowu gwaltownie maleje.

W przypadku idealnej izolacji siatki, przebieg napiecia U
powstalego na s<utek zmian cinienia, bedzie calkowicie zgod-
ny z prostokatnym przebiegiem ciSnienia (rys. 13 a).

Ré= = 66 -10° Q.
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W przypadku gdy opér izolacji siatki jest mniejszy, wéwczas
przebieg mapigcia bedzie inny niz ci$nienia. Miancwicie paq
osiggneciu wartoSci Upr napigcie zacznie spada¢ (wg prawa

U= Up:e , a w miejscu gwaltownego spadku sity wsku-

B
tek utraty tadunku powstanie napiecie przeciwnego znaku (rys.
13b).

a
) i i
* 17} a y Un
b { —a b :
T :
{ S :
C) %_.. E
X h :
¥ : [
y { —n ! )
PH-9[53-R13 PH-QIQ-R{:

Rys. 13 Rys. 14

Wreszcie w przypadku, gdy opor izolacji siatki jest znacz-
nie mniejszy, wowczas przebieg napiecia bedzie calkiem inny,
niz ci$nienia. Po osiagnigciu maksymalnej wartosci Ups napiecie
zaczyna szybko opadaé i przyjmuje warto$¢ réwng zero az do
mementu, w ktérym sila gwaltownie maleje. W tym momencie
napiecie zmienia znak na przeciwny i po osiggniecin. wartosci
maksymalnej z przeciwnym znakiem znowu gwaltownie opada
do zera. Z opisanego. przebiegu widaé, ze indykator kwarcowy

ar

rejestruje zgodnie tylko zmiany ciSnienia s Stad wniosek,

ie indykator kwarcowy mnalezy wzorcowac nie statycznie 1ecz
dynamicznie.

Rys. 14 przedstawia przebieg napigcia wywolanego liniowym
wzrostem sity P. Prosta a przedstawia przebieg napiecia przy
idealnej izolacji, krzywa b przedstawia przebieg napiecia rze-
czywistego przy izolacji o bardzo wysokim oporze R rzedu
1012Q. Przy tym cporze i stalej czasowej T = 300 sek réznica
pomiedzy napigeciem idealnym U, a napieciem rzeczywistym wy-
nosi okoto 0,007%, czyli tak mato, ze podane wartoSci R i T
zapewniaja bardzo dobrg dokladno$é¢ przy indykowaniu silni-
kéw szybkobieznych.

Element piezokwarccwy konstrukeji Meurera mierzacy cis-
nienie przedstawia rys. 15. Dwie plytki kwarcowe / sa umie-
szezone w tulejce 2, dzieki kiérej moga byé dociSmigte do plytek
stalowych 8 stanowigcych elektrody. Srodkowa elektroda jest
zaopatrzona pretem 4 izolcwanym od reszty czesci tulejka bur-
sztynowa 5. Obie pozostale eiektrody stykaja sie z masa korpu-
su. Plytki kwarcowe sa tak ulozone; ze ich powierzchnie, na
kiorych powstaja ladunki tego samego znaku, stykaja sie ze
Srodkowa elektroda. Dzieki uszczelniajacej membranie 6 gazy
Wywieraja nacisk tylko r.a czolowag powierzchnie tulei 2. Zapo-
biega to nadmiernemu ogrzewaniu sie plytek kwarcu, Oprécz
tego do przestrzeni pomiedzy korpusem 7 i tulejka 2 doprowadza
sie wode chlodzaca. Doplyw i odplyw wody cdbywa sie przez
turki 8 i 9. '

Wplyw temperatury na wiasnoSci piezoelektryczne jest nie-
wielki. Wzrost temperatury o 1000C wywoluje spadek modutu
piezoelektrycznego o okolo 2% w obszarze do 200°C. Przy tem-
peraturze 5000C spadek ten wynosi 12%. W nowszych konstruk-
tjach zapobiega si¢ madmiernemu ogrzewaniu kwarcu przez
chlodzenie woda oraz zabezpieczenie go przed bezposrednim
dzialaniem gazéw spalinowych.

Na rys. 16 przedstawicny jest schemat uktadu polgczen
Wzmacniacza zasilanego <z sieci pradu zmiennego. Impulsy
elementu piezokwarcowego I sa wzmacniane w .lampie dwii-
- slatkowej 2, a nastepnie w lampie 3, skad sa przekazywane do
oscyiografu petlicowego 5. Lampa 4 stanowi dodatkowy wzmac-
niacz dla rejestracji przebiegu ciSnienia zjawiska stukania.
Przez zmiane pojemnosci kondensatora C mozemy zmniejszy¢
lub zwiekszyé napiecie w obwodzie pierwszego wzmacniacza,
a przez to wielkos¢ wychylenia petli oscylografu. Na rys. 17
Widzimy trzy charakterystyki indy<atora otrzymane przy trzech
toznych pojemnosciach kondensatora C. Przedstawiajg one za-

leznc$é wychylenia D plamki Swietlnej oscylografu, od ciénie-
nia wywieranego na element piezokwarcowy. Ta tatwa regula-
cja czulosci ukliadu pomiarowego, i jak wida¢ to z wykresu 17
w szerokim obszarze mierzenia, stanowi wielka zalete indykato-
ra piezokwarcowego.

Jak juz wspomniano poprzednio, indykator piezokwarcowy
trzeba wzorcowaé przy zmiennym ci$nieniu. Urzadzenie do tego
przedstawia rys. 18. Jest to komora I, ktéra mapelnia sie gazem
(azotem) z butli polaczonej z nia rurkag 2. Cisnienie odczytuje
sie z precyzyjnego manometru 3.

Indyxator wkreca sie¢ w otwér 4 i wlacza w uktad pcm‘a-
rowy. Przez szybkie otwarcie zaworu § gczy sie komore z indy-
katorem i odczytuje wielko§¢ wychylenia plamki Swietlnej oscy-
lografu. Zawory 6 i 7 stuza do wypuszczenia gazu na zewnatrz.

Wykres otrzymany indykatorem piezokwarccwym w polacze-
niu z oscylografem petlicowym przedstawia rys. 19 dla silnika
;)vybuchowego o stosunku sprezania € = 6 przy n = 1500 obr/
min.

oo

/7
ZE

PM-9[53-RI5
Rys. 15
Dla rejestracji przebiegu ciSnienia w zaleznoSci od drogi tto-

ka firma Zeiss-Ikon wykonala przyrzad przedstawicny na rys. 20.
Skltada si¢ on z nieruchomej piyty I ksztaltu réwnoramiennego

3 4
] [H jem
5
> ¢— ]
.Pﬁn
_e Zaciski steci
e o0
B, 7
g PM-9[53-R16
Rys. 16

trapezu, ma ktérej znajduje sie uzwojenie z drutu oporowego. Po
uzwojeniu $Slizga si¢ styk 2 zamocowany w ramieniu korby 3.
Ramie to' jest osadzone na watku 4 potaczonym bezpoSrednio
z walkiem silnika. Do uzwojenia jest przytozone napigcie U.
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Widzimy wiee, ze urzadzenie to stanowi pewnego rodzaju
dzielnik napiecia, w ktérym kontakt 2 porusza si¢ po kole o
promieniu r.

Napigcie U, na kontakcie przy obrocie korby o kat a zalezy
od oporu wigczonego Rx przy tym potozeniu korby i od przyto-

120 T v
S 105 SO ol
T /
Syl
o TR
2 45 e
S D
s /A
< 55 =

/4

20 40 60 & I00ah
R £4-9/52-R17
Rys. 17

zonego napiecia U. Napiecie U, mozna wyznaczy¢ z proporcji:

”UEZ& stad Ux = '
T R,
gdzie R, cznacza caltkowity opér uzwojenia, do kiérego koricow
jest przylozone napigcie. i

Oznaczywszy przez p opor jednostki diugosci drutu, przez L
$rednia dlugo$¢ jednego zwoju, a przez n liczbe zwojéw. przy-
padajaca na jednostke dlugosci, mozemy napisac:

b

[0 i 4 I 1

! )
100 ate

Q 20 <0 60 80
D e
3
il
i 6
1
A 5
== = 3':.___ g
4
@ PM-9/53-R18
Rys. 18

Rx =p - Le, gdzie Ly oznacza dilugo$é drutu wigczonego
przez kontakt przy cbrocie o kat o, zatem

Ry =p-Lnr (1 —cos o).+ AL, - p
przy czym ALy oznacza diugos¢ drutu na dwéch symetrycznych

trapezach A B C D, ktérego boki réwnolegle oznaczaja [y i k-L.
Zatem :

ALy = (kL 4+ L) (r—rcosa)m = (k-L + 1) 1A—
— cos a) n - r. Wartos¢€ [, wyznaczymy z proporcji
/)
Lo A L = BT Covhan
T . COS &

wstawiajac za lx te wartoS¢ w réwnanie na ALy, otrzymamy
: ALy = ELnr.(1 — cos?a).

Wstawiajac te wartoS¢ w réwnanie na Ry, otrzymamy;
Ry =p-Lnr (1 —cesa) £ p-kLnr (1 — cos? o).

Zeszyt 10
Stad:
U :
U, = o [e:Lonr (11— cos a) £ kLar. (1 — cos? o]
< Y
ostatecznie
U.L- n-p
Uy = e [r @ —cosa) £k-r (1 —cosa.
C

Poréwnujac to réwnanie z wyrazeniem na droge tloka:

)\ 3
r (1 —cos a) = Dl r (1 — cos? o) widzimy, ze jesli

Xi=
A
zrobimy trapezowa plytke o pochyleniu bokéw £ = i napiecie
U, bedzie propcrcjonalne do drogi tloka, czyli:
UL
Ux = c.x, gdzie stata ¢ = el o rbahin
R

(A oznacza stosunek promienia korby silnika do dlugosci ko-
bowodu).,

Zmieniajgc polozenie kontaktu 2 na korbie 3, dzieki wycieciy
podluznemu, mozemy dostcsowaé to urzadzenie do silnikéw o
réznym stosunku promienia korby do dlugosci korbowodu w

: Sl 1
granicach od A = o do A = = co dla normalnej konstruk-
2 3

cji silnikow jest wystarczajace.

. t=\~55—05ek 3 h
T IR

6306506900 30 60 90 120150 180°
: ‘(iornq martwy pnuglgt s #

PM-9]53-R20

Rys. 19 Rys. 20

Na rys. 21 widzimy schemat instalacji urzgdzenia firmy
Zeiss-Ikon dc¢ indykowania silnikow, przy zastosowaniu wyzej
opisanego urzgdzenia do przekazywania napiecia w zaleznosci
od drogi tloka. Napisy umieszczone na tym rysunku obja$niaja
go dostatecznie.

4. Uwagi korncowe

Indykatory pojemnos$§ciowe posiadajj
duza czulo$¢ i czestos¢ drgan wlasnych. Wymagaja jednak skom-
plikowanych ukltadéw elektrycznych, a postugiwanie sie nimi
wymaga duzych wiadomosci z elektrotechniki wysokiej czeslo-
tliwoSci. Sg wrazliwe na zmiany temperatury i wymagaja ogra-
niczenia jej wplywu przez chiodzenie badZz przez zastosowanie
dodatkowych elementow w postaci membrany wzglednie tloczka.
Trzeba zaznaczy¢, ze istnieja konstrukcje indykatcréw, np. Phi-
lipsa, ktére nie posiadaja chlodzenia, a membrana kondensatora
jest narazona na bezpo$rednie dzialanie gazéw, przechodzacych
przez male otwory w oslonie membrany. Najwyzsza dopuszezal-
na temperatura membrany podawana jest 5500C.

Celem uwzglednienia wplywu temperatury na wskazania
wzorcowanie odbywa sie przy temperaturze takiej, jaka indy-
katcr posiada w czasie indykowanja. Wzorcowanie indykatordw
pojemno$ciowych odbywa sie statycznie, lecz przy niektdrych
ukladach eiektrycznych jest to w znacznym stopniu utrudnione
i malo dokladne Indykatory pojemno$ciowe wymagaja dosko-
natej izolacji.

Indykatory piezeockwarcowe stanowig
pomiedzy wszystkimi indykatorami elektrycznymi grupg mie:
watpliwie o najwyzszych zaletach. Wyjatkowo duza liczba drgan
wiasnych, duza czulo§é¢ dajaca sie latwo w sposéb ciggly zmie-
nia¢ w szerokich granicach, stosunkowo matla wrazliwo$¢ na
zmiany temperatury, wolne od histerezy, znacznie prostszy u-
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(lad elektryczny wzmacniacza, anizeli uktad przy indykatorach
siemno$ciowych — oto zalety, ktorymi odznaczajg si¢ indyka-

toFy piezokwarcowe. Dzigki nim znalazly one liczne zastoso-

wania.
Wzmacniacz

Oscylograf katodowy

Indykator

A S/Unqdzenie do przekazywania
drogi ttoka

PM-9/53-R21
Rys. 21
Ze stabych stron tych indykatoréw nalezy wymieni¢ ich wra-

iliwo¢ na izolacje oraz dcdatkowa pojemno$é, jaka wnoszg ze
sba przewody laczace element ciSnieniowy ze wzmacniaczem.

Wady te s3 jednak niewspéimiernie mate w stosunku do ich za-
let,

Indykatory elektryezne stanowia grupe wysokiej klasy instru-
mentéw laboratoryjnych, oddajagcych nader cenne usiugi w ba-
daniach wlasnosci silnikéw szybkobieznych. Nie ulega watpii-
wosci,” ze rczw6] szybkobieznych silnikéw ma im wiele do za-
wdzigczenia.

Indykatory elektryczne znalazty szerokie zastosowanie i w
innych dziedzinach, jak np. balistyka, gdzie réwniez odegraty
nieposiednia role; obrébka wiérowa, przy badaniu oporéw skra-
wania, badania wytrzymatosci materialow, badania réznego ro-
dzaju drgan i obcigzenn dynamicznych, hydrodynamika przy ba-
daniu szybko zmieniajgcych sie ciSnien itp. we wszystkich tych
dziedzinach oddaly i oddaja cenne ustugi.
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Imiany struktury studiow w dziedzinie budowy maszyn

Prof. JERZY BUKOWSKI

W maju br. z inicjatywy Ministerstwa Szkolnictwa Wyzszego i Ministerstwa Przemystu Maszynowego od-
byla sig @w Ursusie pod Warszawq narada robocza, poSwigcona strukturze planu i programu studiéw na wy-
dziatach budowy maszyn wyzszych szkot technicznych.

W naradzie, poza przedstawicielami obu resortow, wzielo udzial wielu profesoréw politechnik i szkét in-

2ynierskich, inzynieréw na kierowniczych stanowiskach w przemysle oraz

pracujgcych juz w zaktadach wytwdrczych.

liczne grono miodych absolwentéw,

Cenny wktad do narady wnidst bawiqcy od kilku tygodni w Polsce przedstawiciel nauki radzieckiej prof.
Minin w swym referacie naSwietlajgcym struklure studiéw technicznych w Zwigzku Radzieckim.
Referat wprowadzajgcy przewodniczqcego zespoléw. programowych w zakresie budowy maszyn, prof. I.
Bukowskiego podajemy w formie, @ jakiej zostaf wygloszony na naradzie.
Dyskusja, w ktérej wzielo udzial kilkadziesigt 0sob, zaréwno ze strony przedstawicieli szkolnictwa wyzszego,

jak i przemysiu, @ ©w szczegdlno$ci glosy mtodych absolweniéw wniosty duzo cennego
istotny wkiad do dalszych prac programowych w -zakresie studiéw mechanicznych.

Wstep

Minister Adam Rapacki w referacie wygloszonym na Zjes-
e Rektoréw i Dziekanéw' w maju biezacego roku, méwiac
0 zapewnieniu wiasciwego programowego kierunku nauczania,
stwierdzit: :

Dobér i proporcja dyscyplin ‘w planach studiéw, ich ‘po-
Uigzania wewnglrzne, zapewnione w programach szczegélo-
Wjch, zakres wiadomosci, zakres i program uzycia Srodkéw wig-
dcych teorie z praktykq zawodu (praktyki, projekty), zakres
Iiematyka samodzielnej pracy ‘naukowej studenta — wszystko
10 skiada sie na linie programowg, na kierunek programowy
nauczania, ‘

Linia programowa, w ten sposéb zrozumiana, musi prowadzié
W efekcie do wyksztalcenia inzyniera o okreslonej charaktery-
slyce zawodowej, wynikajacej z zadar, jakie bedzie on musiat
Spelni¢ w gospodarce narodowej. » '

Charakterystyki absolwenta wytyczaja poprzez linie pro-
8ramowe odrebnogci kierunkowe planéw studidw i ich strukture.

Tak wiec struktura wyzszych studiéw technicznych, jesli maja
One nalezycie spetniaé swoja role gospodarcza, musi byé zhar-
Monizowana w swych przemianach z rozwojem ekonomiki na-
»rOdOWej na poszczegdlnych etapach jej rozwoju. :

materiatu, - stanowigcego

(Red.)

Wyzsze szkolnictwo techniczne w ukladaniu swoich planéw
studiow i programéw szczeg6lowych nauczania ma czesto trud-
ne zadanie wyprzedzania przez przygotowanie kadr technicz-
nych, realizacji planéw gospodarczych w przemysle.

Zadanie takie, nietatwe na odcinku planowania iloSciowego,
staje sie fjeszcze trudniejsze, jeSli chedzi o wlasciwa specyfika-
cje kierunkéw specjalizacji i ustalenie wlaSciwych profiléw
absolwentow. :

Etap, na jakim si¢ znajdujemy, przejScia od 3-letnich stu-
diéw inzynierskich do 4-letniego planu studiéw na I stopniu,
etap przejsciowy do jednolitych studiéw 5-letnich, nakazuje naj-
wigksza czujnos¢ wilasciwego ustawienia programowego 4-latki.

Trudne zadanie wnikliwej analizy sylwetki inzyniera, ksztal-
conego w wyzszej szkole technicznej mie tylko pod katem aktu-
alnych potrzeb przemysiu, lecz takze, i moze przede wszystkim
w aspekcie rozwoju metod produkeji, jej form organizacyjnych
oraz jakoSciowego zréznicowania stoi nie tylko przed zespola-
mi programowymi Ministerstwa Szkolnictwa Wyzszego, lecz
réwniez przed resortami gospodarczymi. Nalezyte uwzglednienie
wymienionych wyzej elementéw w strukturze planéw stud:éw
i programow mnauczania nie jest zadaniem latwym, szczegélnie
w synchronizacji z rozwojem ‘bazy materialnej i pokryciem po-
trzeb kadrowych niezbgdnych do realizacji tych planéw w wyz-
szym .szkolnictwie technicznym 1
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Zeszyt

1. Wyzsze szkolnictwo techniczne -po wojnie

Odrodzenie i szeroki rozwdj wyzszego szkolnictwa tech-
nicznego w pierwszych latach powojennych okresli¢ mozna jako
ruch spontaniczny, rozwijajacy sig¢ przy intensywnym popar-
ciu ze strony wladzy ludowej.

W latach 1945 — 6 — 7 — w wielu przypadkach do dnia
dzisiejszego — na strukture wydzialowg i specjalizacyjna uczel-
ni, na program studiéw i sposoby jego realizacji, mialy prze-
mozny wplyw okolicznosci, z punktu widzenia planowej gospo-
daki drugorzedne.

Istnienie w danym oS$rodku bodaj ograniczonej bazy mate-
rialnej, obecno$¢ lub mozliwos¢ $ciagnigcia wybitnego specja-
listy, a niejednokrotnie nacisk mlodziezy, garnacej si¢ na stu-
dia, lub lokalne ambicje, decydowaly o powstawaniu katedr,
kierunkéw studiow i wydzialéw.

Jezeli uwzgledni¢ ponadto, ze powstajace politechniki i szkec-
ty inzynierskie wychodzily w swoich zalozeniach organizacyj-
nych z réznych doSwiadczen, a wiec zaréwno Politechniki War-
szawskiej i Lwowskiej, jak rowniez Szkoly typu im. Wawelber-
ga i Rotwanda oraz Szkoly Poznanskiej — latwo jest przedsta-
wi¢ sobie te réznorodnos¢, jesli nie chaos, w planach studiéw
i programach nauczania, jaki cechowal ten okres.

Dazeniem kazdej szkoly bylo rozwinigcie u siebie mozliwie
szerokiego wachlarza specjalizacyjnego, jakze czesto bez ele-
mentarnych po temu warunkéw. Doprowadzilo to do powstania
np. 5, czesto anemicznych, osrodkow ksztalcenia lotniczego,
6 sekcjii samochodowych, kilku cSrodkéow ksztalcenia w za-
kresie konstrukeji turbin parowych, silnikéw spalinowych itd.

Stwierdzenia powyzsze, ilustrujace stan faktyczny lat 1945 —
47, nie moga stanowi¢ w zadnym przypadku, w podsumowaniu,
negatywnej oceny tego okresu jako etapu rozwojowego.

Na tle ogdlnie znanego niedoboru kadr technicznych, duzych
ilosciowo i nie sprecyzowanych jakosciowo zapotrzebowan prze-
mystu, 6wczesny ukliad & stosunkéw w wyzszym szkolnictwie
technicznym byt typowym przyktadem rozwoju procesu iloScio-
wego przed oczekujaca go gleboka przemiang jakoSciowa.

Z punktu widzenia gospodarki planowej nalezy jedynie pod-
kreslic brak istotny naszego planu 3-letniego, ktéry w sposob
dostateczny nie przewidziat perspektyw rozbudowy i celowej
konsolidacji wyzszego szkolnictwa technicznego. W ten sposdb
gospodarka planowa o wiele wczeSniej objela przemyst niz
szkolnictwo wyzsze, majace zapewni¢ doplyw wlasciwych spe-
cjalistéw do gospodarki narodowe;j.

Powolywane do zycia odrebne ministerstwa dla poszeczegdl-
nych galezi przemysiu i gospodarki, wystepowaly o tworzenie
wydzialow, ksztalcacych inzynieréw dla potrzeb danego resortu
(Budownictwo Przemystowe, Energetyka, Gospodarka Komunal-
na, Koleje Zelazne, Transport Drogowy itd.). Jednak zapotrze-
bowania iloSciowe resortu mylone byly z kwalifikacjami spe-
cjalizacyjnymi, a co najgorsze nie dawaly zadnego obrazu
sylwetki absolwenta i jego ustawienia w pracy zawodowe;j.

Glebokie przemiany w strukturze naszego zycia gospodar-
czego i spolecznego nie znajdowaly wlasciwego odpowiednika
w przemianach strukturalnych szkét technicznych, a przynaj-
mniej nie znajdowaty w stopniu dostatecznym. W szczegélnoSci
dalecy byliSmy w tym czasie od nadania glebszej tresci poli-
tycznej wychowaniu nowych kadr techniczmych — wychowania
nowej inteligencji technicznej, Swiadomej w pelni swych zadan
spolecznych i gospodarczych.

2. Reforma roku 1948. Dwustopniowos¢ studiow

Dwa fakty dominowaly w dyskusjach wstepnych nad refor-
ma studiow i wplynety na ostateczne w tej mierze decyzje:
1) 4-letni plan studiéw politechnicznych nie dawal sie realizo-
waé w 4 lata, 2) istniala konieczno$¢ dostarczenia przemystowi
w jak najkrotszym czasie inzynieréw, chocby o okrojonym zakre-
sie wyksztalcenia.

Gruntowng analize zagadnien datl w tym czasie wicemin.
Golariski w swoim artykule ,Uwagi o wyzszym szkolnictwie
technicznym®, ogleszonym w Przegladzie Technicznym z 5
marca 1948 roku (Nr 6).

Opozycjonisci reformy wysuwali jako Srodek zaradczy ure-
alnienie studiéw 4-letnich przez niezbedne korekty programéw
i wzmocnienie dyscypliny studiéw.

Pozostawal jednak w tej koncepcji nie zatatwiony problem
szkot inzynierskich, Slepej uliczki inzynieréw drugiej klasy. Przy

utrzymaniu dawnego ustroju zachodzila konieczno$é¢ badz g,
tychmiastowego zréwnania planéw studidw szkél inzynierskich
z politechnikami i nadanie réwnych praw absolwentom, bad;
utrzymanie dyskryminacyjnych w oczach szkol inzynierskich,
rozréznienn inzynieréw typu politechnicznego i inzynieréw —
absolwentéw wyzszych szkét nieakademickich.

W tym stanie rzeczy decyzja wprowadzenia ustroju dwustop.
niowego, zapewniajacego przyspieszony, masowy doplyw s
technicznych do przemystu i otwierajacego slepe uliczki szkgf
inzynierskich nieakademickich, na danym etapie, wydaje sie y
pelni usprawiedliwiona. Zadanie wyksztalcenia inzyniera w cig.
gu 3 lat (6 semestréw) planowych zaje¢ w uczelni i 4 miesieey
kierowanej (w zalozenin) praktyki dyplomowej musialo, nie tyl-
ko od strony postulatéw wysuwanych przez przemysl, lecz take
w aspékcie czasowych mozliwosci postawi¢ problem wezszj
specjalizacji. Doswiadczenie lat 1948—53 i dwie kolejne emisje
absolwentéw po 3,5-letnich studiach pozwalaja spojrze¢ kiy-
tycznie na zagadnienie ,,zwezonej specjalizacji w ramach sfy.
diow I stopnia (tzw. ,inzynierskich, w odréznieniu od sfu.
diéw ,,magisterskich® na II stopniu).

Po pierwsze: okrojenie programéw podstawowego wyksztal-
cenia inzynierskiege w zakresie dyscyplin ogélnych (jak ma-
tematyka, fizyka, chemia, mechanika, wytrzymalo$¢ materialow)

oraz stosowanych (jak teoria maszyn cieplnych, .metaloznay- |

stwo, teoria mechanizméw) i wuszczuplenie zakresu dyscyplin
ogélnotechnologicznych na rzecz przedmiotéw specjalizujgeych
musialo daé¢ wydatne zubozenie zasobu wiedzy absolwenta
ograniczajgc jego mozliwosci rozwojowe, a z drugiej strony,
dajac niepoglebione, encyklopedyczne wyksztalcenie specjali-
zacyjne.

Wytaczenie z planu studiéw pracy dyplomowej i sprowadze:
nie tzw. prac przejSciowych praktycznie do kierowanych, bez po:
wazniejszego wkladu wlasnego przemyslenia ze strony studenta,
¢wiczen konstrukeyjnych czy laboratoryjnych — odebraly w sto.
sunku do dawnych studiéw jeden z najwazniejszych elementéw
wyksztalcenia inzyniera.

Po drugie: praktyki dyplomowe w nielicznych tylko pray-
padkach spelnity nalezycie swa role. Wing ponosza tutaj i szko:
ty, ktdre nie zawsze dosy¢ starannie przygotowywaly indywidual-
ne plany praktyk dla absolwentéw, zaklady przemystowe nie do:
ceniajace dostatecznie roli, jaka powinna spetni¢ praktyka w ca-
toksztalcie wyksztalcenia absolwenta i wreszcie sami studenci
wykorzystujacy chetnie okres praktyki na likwidacje zaleglos
egzaminacyjnych. Na tym odcinku podkresli¢ trzeba duza, jak-
kolwiek niedostateczna jeszcze, poprawe w ubieglym roku.

Po trzecie: iloSciowe zadania specjalizacyjne szkolty w ukfa:
dzie waskich specjalno$ci, zestawione na podstawie zapotrze
bowari przemysiu (poprzez centralne organy planowania) przed
2 albo'3 laty, okazywaly si¢ pézniej czesto nieaktualne lub ma:
lo aktualne w terminie przydzialu pracy absolwentéw. Temt
tez trzeba przypisa¢ miedzy innymi reklamacje pod adresem
poziomu przygotowania absolwentéw stopnia dinzynierskiego,
jakie, az nazbyt czesto, dochodza ze strony przemysiu. Trudno
sie dziwi¢, ze inzynier z okrojonym przygotowaniem ogdlnym
skierowany do pracy poza zakresem swej waskiej ,,specjalnosci’,
jest pracownikiem nie przygotowanym do pracy zawodowej, a ¢
gorsze, nietatwym do przestawienia lub przekwalifikowania.

Uwaga dodatkowa, miezmiernie wazna, wynikajaca z dos}

wiadczen ostatnich dwu lat — {j. dwu kolejnych rekrutacji

stopiei magisterski, na ktéry trafia ok. 20% wyrézniajacychf

sie absolwentéw stopnia inzynierskiego, jest trudnosé¢ nawigze
nia poglebionegc 1 rozszerzonego wyksztalcenia na II stopnil
do studiéw I stopnia. Koniecznos¢ rozbudowy dyscyplia podste:
wowych w nawigzaniu do zapomnianych
ugruntowanych dostatecznie
niu jest zadaniem bardzo trudnym. Przelamanie szkolarskieg

podejscia studentéw do pracy w uczelni i przestawienie na st

dia w pelnym tego slowa znaczeniu, jakie powinny by¢ repre
zentowane przez stopienn magisterski, dokonywa sie z Wl(?lkﬁ
trudnoscia. : ! !

3. Studia inzynierskie 4-letnie — realizowana obecnie reformé ‘1

studiow technicznych. Studia jednolte 5-letnie

Punktem wyjscia do wprowadzonego, poczawszy od rekrutacjif

1952 roku, przediuzenia studiéw inzynierskich (I stopnia) né
4 lata, poza stwierdzonymi niedomaganiami 3-letniego plan!
ksztalcenia inzynieréw, byly w szczegélnosci motywy nastepi

jace:

cze$ciowo 1 mie |
tych przedmiotéw na I stop-f
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a) Niezbedne jest poglebienie i rozszerzenie wyksztalcenia spo-
leczno-ekonomicznego absolwentéw, nie dajace sie szerzej wpro-
yadzié do juz przecigzonego programu studiéw 3-letnich.

) Konieczna jest redukcja planowych zaje¢ studenta, kté-
1o niejednokrotnie w studiach 3-letnich przekraczaly znacznie
40 godzin tygodniowo, ograniczajac powaznie czas niezbedny
na jego pracg wilasna nad przyswojeniem materialu wyklado-
wego.

¢) Musi ulec wzmocnieniu baza przedmiotéw teoretycznych
i aplikacyjnych, stanowigca podstawg ogdlmego wyksztalcenia
* inzyniera.

d) Nalezy przywréci¢ prace dyplomowa, stanowiaca najlepszy
godek podsumowania wiadomosci nabytych przez studenta w
foku jego studiow. Przygotowaniem do pracy dyplomowej, w kto-
rej student powinien wykaza¢ dostateczny zasob umiejetnosci
samodzielnej pracy, powinny byé nalezycie przeprowadzone pra-
ce przejsciowe.

e) Mozna skrécié, przy nalezytym jej zaplanowaniu i przy-
gotowaniu, praktyke dyplomowa z 4 do 2 miesigey na rzecz
pracy studenta w szkole, nadajac tej praktyce charakter wyraz-
nie kierunkowy, jako poprzedzajacej prace dyplomowsa.

f) Uklad 8-semestralny pozwoli na racjonalniejsze ustawie-
nie kolejnoSci przedmiotéw, ktére w ramach 6 semestréw mu-
sialy by¢ czesto wbrew oczywistej logice nastgpstwa, prowa-
dzone rownolegle.

g) Dodanie 2 semestréw zaje¢ w uczelni przesuwa w tych
warunkach oddanie absolwentéw do przemystu tylko o jeden se-
mestr, a wiec nie zakléca planowanego doplywu kadr w danym
rokil operacyjnym.

' Warunkiem niezbednym realizacji tej reformy jest oczywiscie
ozbudowa bazy materialnej i kadrowej szkolnictwa, ktdra
pozwoli w r. szk. 1954/55 zatrzymaé w murach uczelni i zapew-
¢ warunki bytowe dodatkowemu rocznikowi, zwigkszajgcemu
0 ok. 30% stan liczebny stopnia inzynierskiego wyzszych szkét
fechnicznych.

Wymienione przestanki, ktére dyktuja i réwnocze$nie umoz-
liviaja przejScie szerokim frontem wyzszego szkolnictwa tech-
nicznego na 4-letni plan studiow z zachowaniem 1,5-rocznej
nadbudowy magisterskiej, w swoich istotnych punktach dajg
odpowiedz na pytanie, dlaczego trudne jest bezposrednie przejs-
tie na studia jednolite 5 czy 5,5-letnie, zapewniajace pelne i na-
lezyte wyksztalcenie kadr inteligencji technicznej.

Studia takie, jednolite 5-letnie, wprowadzane zostaja na
niektorych wydziatach juz obecnie, réwnolegle z przejSciem
caloSoi szkolnictwa techniczmego ma ustréj dwustopniowy 4 -
+ 1,5 roku. ,

Przestawienie calego szkolnictwa na ustréj jednolity 5-letni
odbywaé sie musi jednak stopniowo, etapami, obejmujac coraz
to nowe kierunki studiéw i to nie réwnocze$nie we wszystkich
ticzelniach.

Warunkami stopniowej likwidacji dwustopniowosci sa:

a) iloSciowa i jakoSciowa rozbudowa bazy materialnej i przy-
gotowanie kadr naukowych szkolnictwa wyzszégo;

b) przejSciowe nasycenie poszczegélnych dziedzin przemystiu
kadrami technicznymi, pozwalajace na czasowe (na przeciag
jednego roku) ograniczenie doplywu absolwentéw stopnia in-
zynierskiego.

Przy zachowaniu dwustopniowo$ci 4 + 1,5, zagadnieniem
wielkiej wagi pozostaje nalezyte ustawienie kursu magisterskie-
g takie, aby przy wykorzystaniu doSwiadczern dwustopniowosci
3:5 + 2 oraz usprawnien studiéw inzynierskich w ramach 4-lat-
ki zapewni¢ jej absolwentom uzyskanie pelniejszych kwalifikacji
technicznych na stopniu magisterskim.

4 Zalozenia podstawowe struktury studiéw w dziedzinie budowy
maszyn. Nomenklatura. Kierunki. Specjalizacja

Podejmowane dotychczas akcje uporzadkowania nomenkla-
tiry zawod6w, a w zawodach nomenklatury kierunkéw i specjali-
2acji zaréwno w okresie ogélnokrajowej rejestracji inzynieréw
{ technikéw, jak i w obcwiazujacej nomenklaturze specjalnosci
absolwentéw wyzszych szkél technicznych, cechowal pewien kon-
Serwatyzm, wynikajacy z ', funkcjonalnego® podejscia do zagad-
lienia, Jako wyjsciowa podstawe podzialu przyjmowano raczej
tharakter wykonywanych przez inzyniera czynnosci, a nie dzie-
dzing budowy maszyn, w ktérej bedzie pracowal. W tym tkwily
M. in, trudnoéci w planowaniu kadr dla poszczegélnych resor-
tow. Tej okolicznosci przypisaé trzeba wiele bledéw popelnio-
Wych w strukturze programéw szkolenia i profilowaniu szkét.

Na odcinku szkolenia kadr technicznych nie znalazly dosta-
tecznego odbicia glebokie przemiany, jakie zaszly i zachodza
w strukturze naszego zycia gospodarczego. Bez przesady mozna
stwierdzi¢, ze na tym odcinku zadowoliliSmy sie modyfikacjami
przedwojennej struktury studiéw w tym samym czasie, kiedy
kraj przezywal rewolucje przemystowa: olbrzymiego wzrostit
podstawowych przemysiéw budowy maszyn i rozwoju na skale
przemystowa innych dziedzin wytworczosci, reprezentowanych
dawniej w skali malych warsztatéw. Nastapil proces glebokie-
go i szerokiego w zakresie dziatania, specjalizowania si¢ prze-
mysltu budowy maszyn.

Postepowata i postepuje naprzéd mechanizacja proceséw
pracochlonnych — stawiajac przed przemyslem budowy maszyn
i urzadzen mechanicznych coraz to nowe zadania.

Wydaje sig¢ stuszne, i w tym kierunku rozwinety sie obecnie
prace zespolow programowych dla wydzialéw mechanicznych,
ze punktem wyjscia musi by¢ ustalenie wiasciwej sylwetki inzy-
niera-mechanika w ogéle i sylweteg kierunkowych odpowiadaja-
cych, nie rodzajom wykonywanych funkeji (konstrukeja, eksplo-
atacja, technologia), ale branzom przemystu, w ktérych in-
zynier-mechanik miatby pracowac.

Rozwinigcie takiej struktury w specjalizacje funkcjonalng
stanowi¢ moze logiczny rozwoéj organizacji naszego szkolnictwa
technicznego wzorem Zwiazku Radzieckiego, w ktérym domi-
nuje typ instytutow branzowych, dzielacych sig czesto na wy-
dzialy o specjalizacji funkcjonalnej.

Na obecnym etapie struktury naszego szkolnictwa techniczne-
go, niesprofilowanych branzowo szkol i wydzialow, przejscie
na przedmiotowe ustalanie kierunkéw wydaje sie w pelni uza-
sadnione wlasnie jako podstawa dla nalezytego sprofilowania
branzowego wydzialéw i szkot.

Przejdzmy do analizy stanu wyjSciowego prac nad planem
studiéw, do rozpatrzenia wspomnianej poprzednio nomenkla-
tury specjalnosci i obecnej propozycji Zespolu Programowego,
przedkladanego do dyskusji i krytyki.

Rozwazania nasze ograniczymy do. dzialéw nomenklatury
T-18 i T-191), z ktérych pierwszy zatytulowany jest: Mechani-
ka — Konstrukcja, drugi: Mechanika — Technologia.

Znana wszystkim lista specjalnosci T-18 i T-19 obejmuje
tacznie 43 specjalizacje (przy malym zréznicowaniu kierunku
technologicznego), dla ktérych budowano 43 programy specjali-
zacyjne, siegajace w ustroju 3-letnim IV semestru studiow
i w zasadzie roznych dla kazdej specjalizacji.

Podzial taki nastreczal oczywiste zastrzezenia przerostu spe-
cjalizacji konstrukcyjnych, co z kolei przy liczbowym ograni-
czeniu zapotrzebowania tego typu inzynieréw na rzecz ,tech-
nologéw* doprowadzalo do rozdrobnienia specjalnosci konstruk-
torskich do stopnia nieoptacalnosci ich prowadzenia w licznych
uczelniach. Z drugiej strony podzial ten (poza T-1901) zakla-
dal szkolenie technologdw w operacjach technologicznych, odzt-
wanych od procesu wytwérezego danego typu maszyn. Prak-
tycznie przemys! stawal przed zadaniem adaptacji, otrzymywa-
nych z przydziatlu inzZynieréw na drodze niejednokrotnie diugiego
procesu doszkalania lub przeszkalania.

W pracach swoich ostatniego okresu Zespél Programowy sta-
nal na gruncie: :

Po pierwsze: przedmiotowego wustalenia podzialu kierunkéw
studiow, tj. przyjecia jako pierwszej podstawy podzialu poszcze-
galnych dziedzin budowy maszyn, ze Scistym powigzaniem kon-
strukeji tych maszyn oraz procesow technclogicznych ich wy-
twarzania lub proceséw technologicznych, ktérym maja stuzyé.

Po drugie: 3-warstwowej struktury programu studiow — 1)
przedmiotéw ogélnych budowy maszyn, wspélnych dla wszyst-
kich kierunkéw, 2) przedmiotéw kierunkowych dla wszyskich
specjalnodci danego kierunku i wreszcie 3) przedmiotéw spe-
cjalizujacych w niewielkim wymiarze godzin. W licznych przy-
padkach specjalizacja w ramach kierunku odbywa si¢ tylko po-
przez tematyke pracy dyplomowej .

W ten sposdb specjalizacja z przewaga konstrukeji lub tech-
nologii w danej dziedzinie budowy maszyn, nastepuje praktycz-
nie dopiero w ostatnim roku studiéw i nie znieksztalca zasadni-
czego profilu inzyniera, szkolonego w ramach odpowiedniego
kierunku, co przedtem zawezalo mozliwosci dowolnego usta-
wienia go w produkcji, konstrukeji lub eksploatacji.

Ogéluna charakterystyka absolwenta wydziatéw budowy ma-
szyn, nomenklatura kierunkéw studiéw i specjalizacji w zakre-
sie budowy maszyn oraz charakterystyki kierunkowe w projekcie
Zespolu Programowego przedstawiaja sie nastepujaco:

1) Juz po ztozeniu nin. art. wprowadzona zostala w zycie nowa no-
menklatura PKPG w zakresie specjalizacji w budowie maszyn.
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Ogélna charakterystyka absolwenta

ksztalconego wg 4-letniego planu studiow na Wydziatach Budowy Maszyn
(stopienn zawodowy — inzynier-mechanik)

Wyksztalcenie inzyniera-mechanika uzyskane poprzez wyklady i éwicze-
nia, praktyki, prace przejSciowe i prace dyplomowa ujete jest w planie
studiéw uwzgledniajacym:

a) wiadomosci ogélne, podstawowe — wspdlne dla wszystkich specjalno$ci
budowy maszyn,

b) wiadomosci kierunkowe — odrebne dla poszczegélnych kierunkéw bu-
dowy maszyn,

¢) wiadomosci specjalizacyjne — odrebne dla poszczegdlnych specjalizacji

w licznych przypadkach ograniczajace si¢ tylko do zréznicowania tema-

tyki pracy dyplomowe;j.

Wyksztalcenie to opiera sie na:

1. Dyscyplinach spoleczno-ekonomicznych (Podstawy Marksizmu-Leniniz-
mu), Ekonomia polityczna, Ekonomika przemysiu, Organizacja, Plano-
wanie i Ochrona Pracy) — zasadniczo wspdlnych dla wszystkich kie-
runkéw.

2. Dyscyplinach technicznych podstawowych (Matematyka, Fizyka, Chemia,
Mechanika, Wytrzymato§é Materialow, Rysunek Techniczny) — zasad-
niczo wspolnych, rozszerzonych jednak dla niektérych kierunkéw.

3. Dyscyplinach technologicznych, dla ktérych punktem wyjscia sa‘ pro-
wadzone we wspolnym zakresie przedmioty (Technologia Metali, Me-
taloznawstwo, Obrébka Metali, Pomiary Warsztatowe, Technologia
CzeSci Maszyn) odpowiednio rozszerzone w ramach programow kierun-
kowych i specjalizacyjnych.

4. Dyscyplinach  konstrukcyjnych, bazowanych na wspélnym programie
wykladéw i projektéw z CzeSci® Maszyn i odpowiednio zréznicowanych
dla poszezegélnych kierunkow i specjalizacji.

W wyniku studiéw, absolwent uzyskuje, w zakresie uzaleznionym od
specjalizacji, przygotowanie do:

a) Konstrukeji maszyn i urzadzen,

b) Organizacji, planowania, prowadzenia i
gicznych w budowie maszyn,

¢) Organizacji, -planowania i prowadzenia technicznej eksploatacji maszyn
i urzadzen (konserwacja, organizacja planowo-zapobiegawcza remon-
téw, warsztaty remontowe),

d) Projektowania proceséw i urzadzefi mechanizacji robét.

kontroli proceséow technolo-

Absolwenci znajduja zatrudnienie w zaktadach wytwoérezych oraz biu-
rach konstrukcyjnych i projektowych przemystu metalowo-przetwérezego,
a ponadto, w pionie gléwnego mechanika, innych galezi przemystu
i w osSrodkach mechanizacji roboét.

Propozycja nomenklatury kierunkéw studiéw i specjalizacji w zakresie Bu-
dowy Maszyn (Stopien zawodowy absolwenta: inzynier-mechanik)

T-181 — Obrabiarki i narzedzia
0l. Obrabiarki do metali
02. Narzedzia i przyrzady do obrabiarki skrawaniem *)
03. Technologia obrobki skrawaniem *)

T-182 — Maszyny i technologia przerébki plastycznej
0l. Maszyny walcownicze i przeciagarki
02. Maszyny przerobki plastycznej (kuZnicze i prasy)
03. Narzedzia do przerébki plastycznej *) e
04. Technologia przerdbki plastycznej *)

T-183 — Metaloznawstwo. Obrébka cieplna, powierzchniowa i spawalnictwo
01. Technologia i urzadzenia obrobki cieplnej
02. Urzadzenia i technologia spawalnictwa

T-184 — Urzadzenia i technologia odlewnictwa
0l. Urzadzenia odlewnicze .
02. Technologia odlewnictwa

T-185 — Technologia budowy maszyn
T-186 — Maszyny i obrébka mechaniczna drewna

T-187 — Maszyny robocze ciezkie

- 0l. DZzwigi i przenoé$niki
02. Maszyny drogowe i budowlane *)
03. Maszyny gdérnicze i transportu kopalnianego
04. Maszyny do wydobywania i przer6bki “torfu *) -

T-188 — Maszyny robocze lekkie
0l. Maszyny wtokiennicze i szwalnicze
02. Maszyny przemystu skérzanego i obuwniczego
03. Maszyny poligraficzne

T-189 — Maszyny rolnicze

T-190 — Maszyny i urzadzenia energetyczne
01. Kotly parowe
02. Maszyny parowe — tlokowe
03. Silniki spalinowe tlo‘owe
04. Maszyny cieplne wirnikowe
05. Maszyny wodne
Alternatywa
01. Kotty
02. Maszyny tlokowe
03. Maszyny wirnikowe
. Silniki spalinowe tlokowe (oddzielnie od 02)

T-191 — Maszyny elektryczne
T-192 — Pojazdy szynowe (parowozy, wozy motorowe, ‘elektrowozy, wagony)

T-193 — Urzadzenia i aparatura przemyslowa
0l. Urzadzenia grzewnicze, wentylacyjne i klimatyzacyjne
02. Maszyny i urzadzenia chlodnicze
03. Aparatura i urzadzenia przemystu rolno-spozyweczego
04. Aparatura i urzadzenia przemystu chemicznego
05. Maszyny i urzadzenia przemystu celulozo-papierniczego

*) Oznacza zréznicowanie programu tylko przez prace dyplomows.

T-194 — Mechanika precyzyjna i optyka
01.. Przyrzady optyczne <
02. Przyrzady precyzyjne
03. Budowa drobnych mechanizmow
T-195 — Sprzet i urzadzenia specjalne
T-196 — Samochody i ciagniki
01. Konstrukcja i badanie samochodéw.i ciggnikow
02. Technologia wytwarzania samochod6éw i ciagnikéw
03. Technologia napraw i obslugi technicznej samochodéw i ciagnikéy
04. Pojazdy specjalne .
T-197 — Ekonomika, ofganizacja i planowanie w przemySle maszynowym
(Studium magisterskie inzynieryjno-ekonomiczne)
Uwaga: Poza wymienionymi kierunkami w innych dziatach nomekls.
sury znajduja sie nastepujace kierunki z zakresu budowy, wzglednie ek.
sploatacji maszyn:
— Budownictwo okretowe
— Lotnictwo
— Sprzet i urzadzenia mechaniczne kolejnictwa
— Mechanizacja gdérnictwa
— Mechanizacja hutnictwa
— Mechanizacja rolnictwa
— Mechanizacja le$nictwa.

Zwrécimy uwage, iz w oparciu o propenowany podzial 'sie-
runkowy, przedstawiajgcy 17 odrebnosei programowych, repre:
zentujacych dotychczascwe 43 specjalnosci, uzyskuje sie moz-
nosé:

a) racjonalniejszego teremowego profilowania szkél poprzes
pewne kierunki i racjonalniejszej struktury wydzialéw Budowy
Maszyn, obejmujacych jeden lub parg kierunkow.

b) Latwiejszego i mastreczajgcego mniej mozliwosci popel-
nienia bledéw planowania zadan produkcyjnych szkolnictwa w
ramach kierunkéw (a nie specjalizacji) Budowy Maszyn.

c) Elastycznego oddzialywania na profilowanie specjalizacyj-
ne (w wostatnim roku studiéw) w ramach zaplanowanych za-
dan kierunkowych.

d) Swobodniejszego, z uwagi na otrzymane w szkole przy-
gotowanie, przestawiania inzynieréw na rézne stanowiska pracy
w ramach danej branzy przemyslu maszynowego i skrdcenia
okresu adaptacyjnego inzyniera na tych stanowiskach.

e) Oszczedniejszej organizacji toku studidw.

5. O wlasciwy podzial funkcji ksztalcenia inzyniera migdzy
szkole i przemyst é i

Juz samo postawienie problemu moze napotka¢ na zastrze-
zenia w zestawieniu z zasadniczymi zadaniami szkoly wyzszej—
dostarczenia gospodarce narodowej fachowcow, i to fachowcdw
nalezycie wyspecjalizowanych, ma najwyzszym poziomie przy-
gotowania.

Dlatego wydaje sie celowe sprecyzowac na wstepie i poddat
dyskusji poglad, - ze wylacznie przez studia szkolne, nawet do-
peinione nalezycie ustawionymi praktykami programowymi, bez
krotszego lub dluzszego okresu adaptacji — trudno jest wy-
sztalcic 'inzyniera, zdolnego do natychmiastowego objecia
okre$lonego stanowiska pracy w okre§lonym zakladzie przemy-
stowym. y

Stawianie takiego zadania uczelni byloby nie tylko trudne.
Byloby przede wszystkim niecelowe.

Zagadnienie nalezaloby postawi¢ w formie pytania: czego
inzynier musi si¢ nauczyé w szkole, a jakie wiadomos$ci i umie-
jetnosci moze i powinien przyswoi¢ sobie oraz. stale przyswajac
w toku pracy zawodowe;j.

Musimy sie pogodzi¢ z faktem, ze kazdy plan studidw 3, 4
lub 5-letni dysponuje pewna okreslona i nieprzekraczalna licz-
ba godzin, ktére mozna .poSwieci¢ na przekazanie studentowi |
i nabycie przez niego okreslonej sumy wiadomosci i umiejetnos:
ci. Chodzi o mnajbardziej celowe i ekonomiczne zuzytkowanie
tego czasu.

Musimy uczyé w szkole dyscyplin podstawowych techniki.
Trzeba daé przyszlemu inzynierowi niezbedny zasob wiedzy W
zakresie nauk spoleczno-ekonomicznych. Nalezy zapewni¢ mu W
szkole zdobycie gruntownych wiadomo$ci w zakresie nauk pod:
stawowych budowy maszyn.

Trzeba rozwinaé¢ te wiadomosci na przykladach typowych
konstrukeji i proceséw techmnologicznych w ramach kierunkowego
planu studiéw. Nalezy specjalizowaé¢ nie przez encyklopedyczne
podawanie mozliwie najwiekszej sumy opisowych wiadomosc
lecz przez metodyczne wdrazanie studenta do samodzielnej pra-
cy na mnajstaranniej dobranych przyktadach. ; '
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Cenne jest i mniezbedne wigzanie materiatu wykladowego
j éwiczeniowego z aktualnymi problemami produkeji przemyslo-
wej, ale nie wolno jest popada¢ w przesade uczenia rzeczy,
Ktore zestarzeja si¢ zanim student opusci mury uczelni.

Tutaj wlasnie, w uwzglednieniu w programie szkolnego
nauczania dyscyplin ,nie starzejgcych sig” lub, zeby nie popasé
w kolizje z dialektycznym ujmowaniem zagadnienia, dyscyplin
[torych tresciowe przemiany przebiegaja w tempie nie zagraza-
jgeym ich obezwartosciowaniu na przestrzeni krotkiego okresu
wasu — lezy sedno wiasciwego wypelnienia zadarn przez szko-
le. Nie ulegnie tez ,zestarzeniu“ wdrozenie studenta do meto-
dycznej samodzielnej pracy. Tego szkola musi uczy¢ i nauczy¢.

Godzimy si¢ wszyscy z pogladem, ze inzynier nie aktuali-
jacy swego wyksztalcenia w toku pracy zawodowej przestaje
by¢ godny tego tytulu. Starajmy sig, ale nie stawiajmy tego
jako warunku ,sine qua non®, aby okres adaptacji absolwenta,
postawionego na konkretne stanowisko pracy, byl praktycznie
owny zeru. Postawmy $mialo teze, ze musi istnie¢ pewien okres
wast w zakladzie wytworezym, aby absolwent wyzszej szkoly
fechnicznej, $wiezo upieczony inzynier, stat sie inzynierem
w istotnym tego stowa znaczeniu, w pelnie produktywnym na
danym stanowisku pracy. ]

Ten odcinek praktycznego doksztalcenia absolwenta, jak
i proces dalszego doskonalenia si¢ zawodowego, lezy przede
wszystkim w jego wiasnych rekach. Zaklad produkeyjny powi-
gien jednak i musi w nalezytym zrozumieniu swego obowiazku
spolecznego okaza¢ mlodemu inzynierowi najdalej idgca pomoc.

6. Analiza poréwnawcza planow studiow w zakresie Budowy
Maszyn. Bilans czasu.

W o$miu semestrach 4-letniego planu studiéw inzynierskich
rozporzadzamy 120 tygodniami wykladéw 1 éwiczen. ‘Liczge
maksymalnie 39 godzin planowych zaje¢ tygodniowo daje lo
sumg 4680 godzin efektywnych (45 min.) wykladéw, éwiczen,
laboratoriéw, prac projektowych itp.

Z tej sumy godzin odejmujemy pozycje studium wojs<owego,
wychowania fizycznege i jezyka rosyjskiego jako powszechnie
obowigzujace we wszystkich programach wyzszych szkél, wyno-
szace facznie 748 godzin.

Na wyksztalcenie zawodowe, a wigc przedmioty podstawowe
ogdlnotechniczne, spoleczno-ekonomiczne, kierunkowe, specja-
lizacyjne, lacznie z praca dyplomowa, pozostaje 3932 godziny.
Przedmioty spoleczno-ekonomiczne maja ustalony dla szkolnic-
twa technicznego wymiar ogélny 345 (wzgl. 405) godzin, wli-
czajac tutaj branzowe ekonomiki przemystu' oraz zagadnienia
ochrony pracy.

Do podzialu na przedmioty ogélnotechniczne, kierunkowe
i specjalizacyjne, lacznie z praca dyplomowa, pozostaje wigc
w ciagu 8 semestrow 3587 godzin, a wiec $rednio ok. 30 godzin
tygodniowo.

Dla krytycznego poréwnania opracowywanego planu studiow
w ukladzie 4-letnich studiéw inzynierskich sporzadzono zesta-
wienie efektywnych godzin programowych, przypadajacych na
poszczegdlne grupy przedmiotéw uwidocznione w tablicach
I i II. Jako material poréwnawczy wzigeto nastepujgce programy
studiéow dla wydzialéw mechanicznych (Budowy Maszyn):

1. Politechniki Warszawskiej (4-letni) z r. 1936/37

2. Politechniki w Pradze (4-letni) 1946/47 o

3. Wojenny program politechnik niemieckich (7-sem + pr.d.)
1941

4. Inzynierski w uktadzie 2 stopn. (3,5 + 2) (6-sem.) 1950/51

5. Inzynierski w ukladzie 2 stopn. (4 + 1,5) (8-sem.) 1952

6. j. w. — projekt ostatnio opracowany 1953

7. Radziecki (dla Kier. Maszyn Budowl. i Drogowych) (5-letni)

8. Niemiecki (4-letni) 1952. ]

Co zyskujemy w 8-semestralnych studiach inzynierskich w
poréwnaniu ze studiami 6-semestralnymi (wg propozycji Zespo-
lu Programowego)?

1. Podniesienie wymiaru godzin na przedmioty spoleczno-
ekonomiczne z 270 do 345 (405) godzin. Nalezy przy tym zwio-
ci¢ uwage, ze na skutek niewlasciwego ustawienia wyktadow
ekonomiki i organizacji pracy w ustroju 6-semestralnym nawet
suma 270 godzin wykladéow nie byla w pelni realizowana.

2. Wymiar godzin na przedmioty matematyczno-fizyczne pod-
niesiony zostal z 555 godzin do 669 godzin (tj. o ok. 20%).
Wprowadzono do planu studiéw chemie doSwiadczalng w wy-
miarze 68 godzin.

TABLICA I. Zestawienie poréwnawcze grup przedmiotéw w réznych planach studiéw

Efektywna liczba godzin wykladéw i ¢wiczen w planie studiéw
G 1 2 Pofitechniki 7
rupa : P . - olitechniki MEEE
Symbol przedmiotéw Politechnika|Politechnika | ‘hiemijeckie | Inzynierski | Inzynierski | Inzynierski | Radziecki Niemiecki
Wirslzi‘x:’ism N 452":3?6 7-sem. -+ 6-sem. 8-sem. Bisem. 5-letni ﬁ};lgi
i T 9 . Bud. '
193637 194647 1:;541:1 1950/51 1952 53 (Masz. Bud.) 1052
ME Matematyka, Fizyka, Chemia, Geom. Wykresl. 750 540 555 570 669 825 592
M Mechanika, Teoria Mechanizméw, Wytrzymalo$é 320 420 345 360 375 370 304
Materialdw. (256 K)*)
C Teoria Maszyn Cieplnych 195 365 90 90 105 175 144
. (128 K)™)
E Elektrotechnika 165 210 135 135 135 226 128
L (+48 K)™)
i Technologia: f
Metalurgia, Walcownictwo, Odlewnictwo, Spa-
walnictwo, Metaloznawstwo z obrébka cieplng, 375 290 390 390 43% 7 345 25§
Obrobka ' Skrawaniem, Pomiary Warsztatowe, (470))
Technologia Cz. Maszyn (bez Technolog. Kierunk.) G
R Rysunek Techniczny, Czg§ci Maszyn, Projekto- 390 450 480 567 567 425 512
. wania Czg§ci Maszyn. (529)") (4128 K)'*)
BM Ogodlne wyklady z Budowy Maszyn (wspélne dla 150 270 160 — -
 wszystkich kierunkéw) ¥
K Przedmioty kierunkowe 490 300 — 473 498
(i > L (16) 1148
P | Prace przejsciowe 270 300 270 132 132 15202592
~ Sp Przedmioty specjalizujace — — 420 470 274 i
BEE S % (56)
D Praca dyplomowa 450 450 360 = 400 400 450
SR e (300 —- 450)
B Razem 3625 4171 3505 2845 3587 3537 394 | 34564528
‘ES Ekonomiczno spoleczne ) 225 120 270 345 i‘éi) 540 390
e 1 (
Ogodlem 2715 4396 3625 3115 ' 3932 3932 504 3846 (§r.)
\ 3992)
Srednio godzin tygodniowo & . 31 30 34,5 32,5 32,5 30
*) Pézniejsza zmiana, w wyniku przywrécenia zajeé praktycznych warsztatowych (dokonana juz po zebraniu dyskusyjnym w Ursusie) |
) Oznacza wyklady i éwiczenia z danej grupy przedmiotéw w wykladach kierunkowych — na wiekszosci kierunkéw.
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TABLICA 1I. Zestawienie poréwnawcze przedmiotéw wspélnych, kierunkowych i specjalizujacych w réznych planach studiow
Efektywna liczba godzin wykladéw i éwiczen w planie studiow
c 1 2 3 4 5 6 7 8
1 ‘mpa i ik: 1 ik ite iki . . . - : . . . . . . ie 1 £
Uwagi przedmiotew I\’;L‘;:;q}“{,‘s‘i‘: Pt’vh?rcﬂag‘a z?gfggéﬁ‘lé‘ Inzynierski Inzynierski InZynierski Radzwc.kx Nﬁ?{lgkl
4-letni 4-letni 7-sem, 6-sem. G-sem. 8-sem. 5-letni 4-letni
1936/37 1946/47 1941 1950/51 1952 1953 (Masz. Bud.) 1952
90 225 120 270 345 345 540 390
ES (405) t
Wspdlne 2:5%, S 3,5y 8,5, 9/ 9l (10%) 12%, 10°/
dla
A 1140 1223 900 900 930 1044 1195 896
wszystkich M 31,59, 28/, 26,5, 299/, 24/, 26,5, 27°/, 23,5,
kierunk6w
] 1125 1208 1315 1095 1182 1239 1171 1040
T+R-+CHE 30/, 28/, 369, 359/, 30%, 31,59, 269/, 27,
i 910 1290 870 160 605 630 1148
kierunkowe | BM -+ K 4 P 249/, 299/, 249/, 59, 159/, 16%/, 25°/y 1520
Specjalizu- Sp 4+ D 450 450 360 690 870 674 450 39,5,
jace 129, ’ 10°/, 10%/, 22,59/, 229/, | 17°/, 10/,
Ogoélna ilos¢ 3715 43% 3625 3115 3932 3932 4504 3846 (5r.)
godzin 100/, 100%/, 100/, 100/, 1007/, 100%/, 1009/, 1007/,
Srednio godzin tygodn. 31 36 30 34,5 32,5 32,5 30 (6c) |

3. Wyklady i ¢éwiczenia z mechaniki i wytrzymatoSci mate-
rialéw wzrosty z 345 do 375 godzin, przy réownoczesnym prze-
sunieciu o jeden semestr w przod, cc daje korzystniejsze ich
ustawienie w stosunku do wyktadéw matematyki i fizyki.

4. Wymiar godzin na przedmioty technologiczne ogélnie obo-
wigzujace wzrost z 390 do 432 godzin, tj. o ok. 10%.

5. Wyklady i ¢wiczenia z teorii maszyn cieplnych zwiekszaja
sig o 15 godzin (105 zamiast 90), tj. o ok. 15%.

6. Rysunek techniczny, czeSci maszyn i projektowania czesci
maszyn ofrzymuja wymiar godzin 567 zamiast poprzednich 480
(tj. wzrost o ok. 15%) przy réwnoczesnym przesunieciu wykla-
dow na sem. 1V i V i projektowania czeSci maszyn na sem.
IV, V, VL

7. Przedmioty kierunkowe i specjalizacyjne otrzymuja 772
godziny w stosunku do 580 ma ogélne wyktady budowy maszyn
i specjalizacji w ukltadzie 6-semestralnym (wzrost o 33%).

8. Na prace przejSciowa i dyplomowa przewidziano ok. 530
godzin w stosunku do 270 na prace przejSciowe w ukladzie 6-se-
mestralnym (wzrost ok. 100%).

9. Srednie obciazenie tygodniowe (z wylaczeniem w obydwu
przypadkach wyszkolenia wojskowego, wychowania fizycznegc
i jezyka obcego) godzinami wyksztalcenia zawodowego — w
strukturze 8-semestralnej 32,5, w ukladzie 6-semestralnym 34,5
godzin.

10. Ogélne obcigzenie zajeciami planowymi (bez pracy wia-
snej studentéw j. w.) facznie z wyszkoleniem wojskowym, wy-
chowaniem fizycznym i jezykiem obcym — przy 8 sem. 39 godz.
tyg., przy 6 sem. 41 godz. tygod. (i wiecej).

- Poréwnanie przedstawionego 4-letniego planu studiéw inzy-
nierskich z innymi 4-letnimi planami studiéw daje bogaty ma-
terial, ktéry z podanych tabel latwo jest wyciagnac.

W przyszlej strukturze 5-letnich planéw studiéw oprzemy s'e
niewatpliwie w szerokim zakresie na do$wiadczeniach wyzszego
szkolnictwa technicznego w Zwigzku Radzieckim. Juz teraz do-
brze bedzie zwrdci¢ uwage na te réznice, ktére dzielg nasz obne-
ny program 4-letni od planu 4-letnich studiéw politechnicznych
w Polsce przed wojng, planéw studiéw 4-letnich niemieckich
obecnie aktualnych i posiadanego przez nas planu studiéw ra-
dzieckich.

Nasz obecny 4-letni plan studiéw ma o 25 do 35% mniejszy
wymiar godzin na prace przejSciowe i dyplomows, niedomiar
jeszeze ok. 10% w grupie przedmiotéw podstawowych ogélao-
technicznych, brak w nim ogélnie obowiazujacego laboratorium
maszyn cieplnych (wystepujacego jako przedmiot kierunkowy).
Wymiar elektrotechniki jest o 20 do 309 nizszy.

W $wietle choéby przytoczonych wyzej zestawien trzeba po-
wiedzie¢, ze w ramach godzin, ktére mamy obecnie do dyspo-
zycji na poszczegélne grupy przedmiotéw i zaje¢ planowych
mozna juz w 4-letnim ustroju wtozyé bogata tres¢. Wydaje sie,
ze na obecnym etapie istotniejszym od przetargéw o przesunie-
cie tej lub innej liczby godzin z jednej grupy przedmiotéw do
innej, bedzie odpowiedZz na pytanie, co w danej grupie przed-

miotéw, czy poszczegdlnej dyscyplinie, musi sie znalezé i w ja-
kiej formie ma by¢ podane studentowi, aby wyksztalcenie inzy-
niera odpowiadalo najlepiej i najpeiniej zadaniom gospodar-
czym i spolecznym, jakie ma on wypelnic.

7. O jakoSci procesu szkolenia !

We wspomnianym na wstepie referacie minister Rapacki
wiele uwagi poSwiecit zagadnieniu jakoSci ksztalcenia kadr in-
teligencji fachowej w szkotach wyzszych. :

Pojecie jakoSci w wypowiedzi Ministra Szkolnictwa Wyi-
szego nabrato glebokiej treSci politycznej. Nie wystarczy, zeby
uczelnie wypelniaty swéj plan iloSciowego i specjalizacyjnego
szkolenia. Nie wystarczy, aby dawaly swym absolwentom dobre
opanowanie wiedzy fachowej. Szkoly wyzsze maja zadanie wy-

. chowania nowej inteligencji — inteligencji socjalistycznej o po-

stepowym i tworczym stosunku do pracy. Absolwenci wyzszych
uczelni musza by¢ przez te uczelnie uzbrojeni nie tylko w wie-
dze fachowa w zakresie swej specjalnosci, lecz réwniez wycho-
wani w duchu walki o postep spoleczny na ofiarnych w pracy
codziennej dla dobra marodu bojownikéw lepszego jutra.

Musza otrzyma¢ w szkole niezbedne wyksztalcenie filozoficz-
ne i ekonomiczne, musza nauczy¢ sie stosowa¢ w zyciu podsta-
wy wiedzy marksistowskiej. Musza umie¢ widzie¢ ekonomiczny
sens swej dzialalnoSci zawodowej.

Réwnolegle z tymi zadaniami uczelni powstaje problem wla-
Sciwego ustawienia i wykorzystania w pracy absolwentéw. W
naszym przypadku powstaje zagadnienie wlasciwego ustawienia
inzyniera jako jednostki spolecznie aktywnej w zaktadzie prze-
myslowym.

Organizacje mlodziezowe sygnalizuja zjawisko dezaktywiza-
cji spolecznej i politycznej miodziezy, koriczacej wyzsze studia.
Czy zawsze jest to dowodem biernej postawy naszych mlodych
inzynieréw? Na pewno nie. I na tym odcinku spoczywa ma za-
ktadzie pracy duza odpowiedzialncs¢. Podobnie jak szxola wyz-
sza musi pokierowaé aktywem mlodziezowym, przychodzacym
ze szkol Srednich, tak i aktywista-absolwent wyzszej uczelni po-
winien znalezé wilasciwg atmosfere dla wejScia w pracg spo:
teczng i polityczng w zakladzie pracy.

To, co powiedziano o jakoSci w stosunku ido absclwentéw nie
moze pozostaé bez zwigzku z samym procesem szkolenia.

Mozna by sprawe uja¢ w podwdéjnym- aspekcie.

Po pierwsze: nie mozna wychowaé kadr inteligencji fachowej
w duchu socjalistycznym, jezeli proces ksztalcenia ,,ideologicz:
nego* prowadzi¢ bedziemy w oderwaniu od ksztalcenia ,,zawo-
dowego®. Ta prosta prawda znalazta juz dosy¢ zrozumienia W
kadrach personelu nauczajacego — nie rozpowszechnila sie je-
dnak w tym stopniu, aby tej sprawy nie przypomniec.

Po drugie: powracajac do zagadnien treSci nauczania po-
stawmy réwniez $mialo hasto podawania studentowi do przy:
swojenia materialu nie w najwiekszej ilosci, a tylko najlepsze]
jakoSci. Wymaga to niemalego trudu profesoréw i asystentow.
Jest to jednak najpewniejszy sposcb oszczedzenia cennych go-
dzin w planie studiow i najlepsza metoda wychowania miodziezy-
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Nowy etap rozwoju stowarzyszen naukowo-technicznych

W roku biezacym polski $Swiat techniczny zorganizowany
wNOT znalazt si¢ w nowej, dotychczas nie spotykanej fazie roz-
yojit. Prezydium Rzadu wydalo Uchwale, ktéra w sposéb za-
qdniczy zmienia charakter prac stowarzyszerl.

Uchwata Prezydium Rzadu z dnia 30 maja br. stwierdza,
i stowarzyszenia zorganmizowane w NOT powolane s3 do or-
ganizowania inzynieréw i technikéw do walki o postep tech-
niezny wstuzbie budownictwa Polski Ludowej. Uchwata moéwi
o syntetycznej planowej wspélpracy miedzy stowarzyszeniem
o administracja gospodarczg. Wspolpraca zaczyna si¢ od mo-
mentu powstawania planéw postepu technicznego, do ktérego
yytyczne ustalane sa przez resort przy udziale przedstawicieli
arzadu  stowarzyszenia. Wspélpraca rozwija sie dalej przez
wstalanie wspélnie z resortem planéw pracy stowarzyszenia,
priez POmMoC W organizacji prac na odcinku postepu techniczne-
g, podejmowaniu zobowigzan i popularyzacji nowych metod
pracy. Uchwala powoduje wspélny udzial w zebraniach doty-
wacyeh postepu technicznego przedstawicieli resortow i stowa-
myszefi na wszystkich szczeblach od ministerstwa do zakladu
iod zarzadu glownego stowarzyszenia do kota zaktadowego.

Poszczegdlne paragrafy Uchwaly przedstawiaja sie jak na-
stepuje: ’

§1.

Kierownicy jednostek gospodarki uspolecznionej wszystkich
gezebli organizacyjnych sa obowiazani do Scistego wspotdzia-
lania w zakresie rozwijania postepu w dziedzinie techniki i or-
ganizacji produkeji z organizacjami stowarzyszen naukowo-tech-
nicznych zrzeszonych w NOT.

Kierownicy uspolecznionych zakiadow pracy oraz kierowni-
oy komoérek organizacyjnych uspolecznionych zaktadéw pracy
ohowigzani sa do zapoznawania podlegiych im kadr technicznych
7 zadaniami planowymi, w szczegélnosci za$ ma odcinku po-
stepu technicznego w skali zaktadow i ich wydziatéw, biur itd.,
pzy Scistym wspéldziataniu z kotami zakladowymi stowarzyszen
naukowo-technicznych.

3.

Kierownicy wszystkich komérek organizacyjnych uspolecz-
nionych zakladow pracy obowidzani sa SciSle wspdlpracowac
zogniwami stowarzyszen naukowo-technicznych w szczegélnosci
przez: — zapewnienie niezbednej pomocy organizacyjnej w pra-
cach na odcinku postepu technicznego i realizacji podejmowa-
nych w tym celu zobowiazan,

— oceng dziatalno$ci stowarzyszen naukowo-technicznych od
strony udzialu w pracach na odcinku postepu technicznego
i wspolpracy z administracja gospodarcza,
— pomocy w popularyzowaniu nowych metod pracy i doswiad-
uen w dziedzinie postepu technicznego,
— zapewnienie niezbednej pomocy w  orgamnizowaniu doméw
inzyniera i technika.

: §4.

1. W oparciu o zadania wynikajace z planu (w skali rocznej
ltb kwartalnej) kierownicy resortéw w porozumieniu z przedsta-
vicielami zarzadéw gléwnych stowarzyszefi naukowo-technicz-
nych ustalaja wytyczne dla prac tych stowarzyszeri.

2. Ustalenie i okreslenie wytycznych kierunkowych w dziedzi-
e rozwoju i postepu technicznego, o ktérym mowa w ust. 1, nie
moze prowadzi¢ do krepowania oddolnej inicjatywy w zakresie
10ZWoju 1 upowszechnienia postepu technicznego.  Wszelkie
Sprawdzone praktycznie przejawy tworczej inicjatywy w tym za-
lresie nalezy podtrzymaé i wziaé pod uwage przy kolejnym
Ustalaniu wytycznych rozwoju postepu techmicznego.

§ 5.
_ Ocene pracy kola zakladowego stowarzyszenia naukowo-tech-
ficznego na odcinku wspélpracy kota i zakiadu w zakresie po-
stepu technicznego przeprowadza kierownik zakladu facznie
& przedstawicielami kota zaktadowego.

§ 6.

Dla poglebienia wspélpracy organéw stowarzyszen nauko-
Wo-technicznych i NOT z organami administracji gospodarczej
W zakresie rozwijania postepu technicznego:

1) opracowanie wytycznych planu postepu technicznego re-
ot powinno si¢ odbyé przy udziale przedstawicieli zarzadu
gldwnego stowarzyszenia; .

2) zebrania kolegiéw ministerialnych powinny dokonaé co
Najmniej raz w roku oceny planéw pracy wiasciwych stowarzy-

Prof. mgr inz IGNACY BRACH

szefi naukowo-technicznych i sprawozdan z ich dziatalno$ci, w
szczegdlnosci w odniesieniu do zagadnien postepu techniczue-
go i prac w dziedzinie wydawnictw technicznych;

3) ministrowie lub odpowiedni przedstawiciele ministerstw
powinni bra¢ udzial w zebraniach zarzadéw gléwnych odpowied-
nich stowarzyszen naukowo-technicznych, a takze w zjazdach
delegatéw i naradach, na ktérych omawiane sa sprawy mobili-
zacji inzynieréw i technikéw do prac w dziedzinie rozwoju
postepu technicznego i podnoszenia poziomu zawodowego in-
zynieréw, technikéw i wysunigtych na stanowiska kierownicze
robotnikéw; [y 1%

4) kierownicy zakladéw pracy oraz kierownicy wydzialow
i biur powinni bra¢ udzial we wszystkich naradach technicznych
inzynieré6w i technikéw — pracownikéw kierowanej jednostki
organizacyjnej;

5) przedstawiciele zarzadu kola zakladowego stowarzyszenia
inzynieréw i technikow powinni braé¢ udziat we wszystkich od-
prawach i naradach organizowanych przez kierownikéw zakla-
déw pracy, a dotyczacych planéw rozwoju postepu technicznego
i podnoszenia poziomu zawodowego kadr technicznych.

§7.

Kierownicy organéw administracji gospodarczej obowiazani
sa bra¢ udzial w uroczystych zebraniach ko6t zaktadowych sto-
warzyszen naukowo-technicznych, poSwieconych wyroznieniu
pracownikow odznaczajacych sie¢ w rozwoju postepu techniczne-

go.

Zobowiazuje si¢ wszystkich ministrow (kierownikéw urzedéw
centralnych) do wydania szczegétowych przepiséw wykonaw-
czych do niniejszej Uchwaly po zasiegnieciu opinii zarzadéw
glownych wlasciwych stowarzyszen naukowo-technicznych.

* & &

Z § 1 wynika, ze caloksztalt zagadnien postepu techniczne-
go, ktory jest podstawa realizacji planéw gospodarczych z uwa-
gi na wynikajacy z narastajacego postepu wzrost wydajnosci
pracy, jednostki gospodarcze musza prowadzi¢ przy wspéldziata-
nin stowarzyszen naukowo-technicznych, zrzeszonych w NOT.
Stowarzyszenia zostaja w sposéb planowy wiaczone do realizacji
waznych zagadnien gospodarczych.

Wedlug § 2 w ramach planowej wspélpracy z jednostkami
gospodarczymi stowarzyszenia sa informowane o zamierzeniach
w dziedzinie postepu technicznego i praca ich obraca sie w dzie-
dzinie konkretnych zagadnien. Nie ma wiec, jak to bylo dotych-
czas, wyszukiwania mniej lub wiecej ciekawych zagadnien, lecz
praca nad zagdnieniami konkretnymi, kitére sluza biezaco do
podniesienia poziomu gospodarczego.

Natozony na kierownikow uspolecznionych zaktadéw obowia-
zek zapoznawania z planami stowarzyszen, a zwlaszcza ich kol
zakladowych, daje z drugiej strony stowarzyszeniom prawo do
zadania wytycznych odnosnie potrzeb zakladu, aby mée przy-
stapi¢ do pracy nad zagadnieniami postepu technicznego i zmu-
si¢ zaktad do aktywnosci, jezeli istniejag na tym odcinku opory
albo zaniedbania.

W § 3 omawiane sa bardziej konkretne formy pomocy or-
ganizacyjnej ze strony przemyslu i kontroli prac stowarzysze-
nia przez przemysl. Jezeli zespét cztonkéow stowarzyszenia po-
dejmuje zobowiazanie dla realizacji jakiego§ zagadnienia w za-
kiadzie pracy, administracja zakladu obowigzana jest udzieli¢
pomocy nie tylko w realizacji, ale i w popularyzacji nowych
osiggnie¢ czlonkéw stowarzyszenia. Administracja zakladéw po-
winna réwniez zapewni¢ niezbedng pomoc w organizowaniu
doméw inzyniera i technika. Ta pomoc zakiadéw pracy pocigga
za soba konieczno$¢ pewnej kontroli prac stowarzyszeniowyeh
i drugi punkt tego paragrafu, jak réwniez '§ 5, przewiduje
uprawnienia kierownikéw uspolecznionych zakladéw pracy do
wydawania oceny dziatalnosci stowarzyszenia na odcinku po-
stepu technicznego.

Wytyczne dla planu pracy stowarzyszenia ustalone sa zgod-
nie z § 4 w skali rocznej lub kwartalnej przez odpowiednie re-
sorty w porozumieniu z zarzadami stowarzyszen. Podkreslona
tu jest planowos$¢ pracy stowarzyszen od najwyzszego szczebla.
Zachowana . jest jednakze w pelni mozliwos¢ oddolnej inicjaty-
wy tak wyraznie charakteryzujacej gospodarke socjalistyczna:

§ 6 przewiduje powazne zmiany w systemie pracy samych
ministerstw, tj. tak kierownikéw resortéw jak i kolegiéw mini-
sterialnych, ktére do swych prac biezacych musza wiaczaé zagad-
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nienia wspélpracy ze stowarzyszeniami na polu postepu tech-
nicznego. Tak, jak z jednej strony — zgodnie z § 4 — kierownicy
resortéw majg wplyw na ustalanie planéw pracy stowarzyszen,
tak z drugiej strony plan techniczny resortu winien by¢ ustalo-
ny przy wspéiudziale przedstawiciela zarzadu giéwnego sto-
warzyszenia.

Uchwala naklada na ministréw lub ich zastepcéw obowia-
zek brania udzialu w zebraniach zarzadéow gléwnych stowarzy-
szef, w izjazdach delegatow i innych szemszych wystapieniach
stowarzyszen w dziedzinie postepu technicznego. Obecnos¢ ich
jest specjalnie wazna na wszystkich wystapieniach mobilizuja-
cych inzynieréw i technikéw do prac w dziedzinie postepu tech-
nicznego i podncszenia poziomu zawodowego czionkéw stowa-
rzyszenia. Ten obowigzek Scislego wispoludziatu przenosi sie
na wszystkie szczeble organizacji ministerstw i stowarzyszen.

Dla Stowarzyszenia Inzynieréw i Technikéw Mechanikgy
Polskich, Stowarzyszenia Elektrykow Polskich i Stowarzysze.
nia Odlewnikéw Polskich odpowiednim resortem do WSpéIpra.
cy jest Ministerstwo Przemyslu Maszynowego.

Jak wida¢ z tej krétkiej analizy, Uchwala Rzadu z dnia 3
maja br. stanowi akt, ktéry siega tak gleboko w zycie i orgari-
zacje stowarzyszen, ze powinien on dokonac wielkiego przelomy
w pracy stowarzyszern. Powinien on stworzy¢ ze stowarzyszep
organ wladzy ludowej, przyczyniajacy sie wybitnie do ToZWojy
nowej techniki, oraz stworzy¢ rozszerzong baze inicjatywy §wia
ta technicznego, z ktérej wylania¢ sig¢ beda nowe pomysly,
nowe rozwiazania. Doprowadzi to do najwyzszej techniki nieyd:
lgcznie zwigzanej z ustrojem socjalistycznym, co tak wyraznie
stwierdza Jozef Stalin w sformutowaniu podstawowego prawa
socjalizmu.

Przeglad prasy technicznej

MECHANIZM KLINOWY WOLNEGO BIEGU

State udoskonalanie maszyn zwigksza potrzebe stosowania
mechanizmu wolnego biegu, kitéry samoczynnie taczy i rozla-
cza elementy bedace w.ruchu, Jedyny, rozpowszechniony do-
tychczas rolkowy mechanizm wolnego biegu w zastoscwaniu do
dzisiejszych poteznych maszyn szybkobieznych nie spelnia je-
dnak swego zadania, a nowe pomysty do tej pory zawodzily.

Przeprowadzone przez ,NAMI“ prace badawcze stworzyly
podstawy Scistej teorii mechanizméw ciernych wolnego bieguy,
ktéra z kolei umozliwita skonstruowanie mechanizmu klinowe-
go, odznaczajacego sie duzymi zaletami w poréwnaniu de takich
samych mechanizméw rolkowych. W zakresie tych prac skon-
struowano i wyprobowano kilka rodzajéw tego typu mechaniz-
mow, miedzy innymi samcczynny mechanizm dla samochodu
Z1S-150, pokazany na rys. 1.

- Wiszystkie mechanizmy tego typu skladaja sie z trzech pod-
stawowych czeSci (rys. 2): wewnetrznego kota zebatego 7/ z u-
zebieniem wewnetrznym i zaopatrzonego w klty po jednej stronie
czota, zewnetrznego kota zebatego z uzebieniem zewnetrznym
o zebach Srubowych i z wewnetrzna powierzchnia stozkowa oraz
kola stozkowego 3 zaopatrzonego w kiy ma czole i spelniajgcego
role klina. Mechanizm posiada précz tego pierScien oporowy 4
i sprezyne .

e

\ Rys. 1

Dziatanie mechanizmu jest mastepujace: w chwili zréwnania
sie katowych predkesci kota I i kota 2, kty kota I i kota stozko-
wego 8 przylegaja do siebie. Stykaja sie réwniez ze sobg po-
wierzchnie stozkowe kota 2 i kota 8. Katy pochylenia powierzchni
stozka B i wzniosu powierzchni srubowej kiéw a (na srednicy po-
dziatowej) sa. tak dobrane, ze przy zwiekszeniu si¢' predkosci
katowej kota 2 w stosunxu do predkosSci katowej kola 1, kolo
stozkowe 8 obraca sie razem z kolem 2, a jego kly zaczynaja
§lizgaé¢ sie po kiach kota /. Poniewaz jednak pierSciefi oporowy
uniemozliwia przesuwanie si¢ czesci w stosunku do siebie w kie-
runku osiowym, przeto mechanizm samoczynnie sie zaklinowu-
je. Przy zmniejszaniu si¢ predkosci kota 2 w stosunku do pred-
kosci kota I, koto I pcciaga za sobg kolo stozkowe 3, ktére wy-
lacza sig¢ z kota 2, wskutek czego nastepuje rozklinowamnie me-
chanizmu (sprezyna naciska z sita 0,56 — 1 kG).

Obliczenia teoretyczne wykazaly, ze prawidlowe dziatanie
mechanizmu klinowego wymaga spetnienia nieréwnosci:

o 2150 — sin P
o S Setal S
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gdzie liczby odnosza sie do wspélezynnikéw tarcia stali. Warg-
nek ten byl sprawdzany doSwiadczalnie dla réznych wartoei
katow o i B. W szczegélnoSci czyniono préby z mechanizmami

Hata wzmosu
wierzehne Srubowe,

Rys. 2

o stalym kacie B = 200 i katach o o wartosci: o = 10; 14; 16;
20 1 250. Wiszystkie mechanizmy, z wyjatkiem ostatniego, zaxli-
nowywaly si¢ w sposéb pewny i trwale. Mechanizm z katem o=
= 259, dla ktérego warunki wyzej podanej nieréwnosci nie spel-
niajg sig, dzialat nieprawidlowo, nie zaklinowywat sic w ogdle.
W pozostalych przypadkach natomiast stwierdzono pewne za-
klinowywanie, dobre utrzymywanie tego stanu i wiasciwe roz-
taczanie mechanizméw.

Précz mechanizméw o kacie § = 200 i oo = 149, wypréhowa-
no mechanizmy o kacie f = 150 i or = 190. Okazalc sie, ze dla
roztgczenia wymagaja one mniejszej sily niz pierwsze.

Nalezy jeszcze dodaé, ze majac dane kaly o i B, i znajac
wielkoS¢ przenoszonego przez mechanizm momentu obrotowego,
mozemy ustali¢c wielko$¢ sit dzialajacych na poszczegélne czg-
Sci urzadzenia, a wigc‘obliczyé ich wytrzymatosci.

I St

(Awtomobilnaja i traktornaja promyszlennost’ nr 6/53, str. 17).

NOWA KONSTRUKCJA POMPY WYPOROWEJ

Zasada dzialania pompy przedstawionej na rys. 1 jest na-
stepujaca: na wewnetrznej powierzchni cylindra 7 ulozony jest
pierScieniowo elastyczny przewdd gumowy 2, po ktérym toczy

PM-177/53-R1

Rys. 1

sie krazek 4, splaszczajac go w punkcie nacisku. Krazek 4 csa:
«dzony jest obrotowe na wykorbieniu obracajacym sig Woko
0si. 3. Jeden koniec przewodu polaczony jest z rura ssawng 9
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drugi za$ spelnia role przewodu wylotowego. Podezas obrotu
walu 8 w kierunku strzatki, krazek 4 toczac sie po przewodzie
‘wypiera z niego oraz zasysa czynnik tloczony (gaz lub ciecz).

Konstrukecyjne rozwiazanie niewielkiej pompy tego rodzaju
pizedstawia rys. 2. Gléwnymi elementami tej pompy sa: a —
obudowa, b — tarcza stozkowa osadzona na skosSnym czopie
watka napedowego, ulozyskowanego w obudowie, ¢ — elastycz-
na komora robocza przymocowana z jednej strony dc ptaskiej
selany obudowy, z drugiej zas do powierzchni stozkowej tarczy.

Podczas obretu walu tarcza stozkowa wykonuje ruch oscyla-
cyjno - wirowy, na skutek czego wywiera ona na komore robo-
ozg nacisk wzdluz obwodu kola; dziatanie jej zatem jest analo-
giczne do dziatania krazka 4 (rys. 1).

Komora robocza pompy (rys. 3a) ma ksztalt ptaskiego pier-
Scienia, ktérego zwezony koniec 'stanowi przewéd wylotowy;
pzewod wlotowy doprowadzony jest do drugiego korica komc-
1y i polaczony z jej boczna Scianka za pomocg wulkanizaeji.

PN 177/53-R3

Rys. 3

Ponadto w bocznych $ciankach zawulkanizowane sa (w poto-
ieniu przeciwlegtym) Sruby z duzymi plaskimi tbami, $ruby te
sluiza do przymocowania Scianek komory do tarczy stozkowej
I do $ciany obudowy. Wspdlprace tarczy ze $ciana obudowy
przedstawia schematycznie rys. 3b.

Pompa cpisanej konstrukcji ma nastepujace zalety:

/1) mata ilo$¢ czeSci.

2) CzeSci pompy, z wyjatkiem czopow i lozysk, nie wymagaja
wysokiej doktadnosci wykonania, Wszystkie czeSci poza komora
boczg mozna calkowicie wykonaé za pcmoca najtarniszego ro-
dzaju obrébki mechanicznej, a mianowicie na tokarce. Rowniez
komore robocza mozna wykonaé w niewielkim remontowym za-
Kadzie galwanizerskim.

3) Pompa nie wymaga uszczelnienia miedzy pcwierzchniami
tuichowymi. Na skutek catkowitej szczelnoSci pompa tego rodzaju
wykazuje bardzo wysokie wiasnosci prézniowe, kitérych nie
 “mniejsza mawet bardzo silne zuzycie fozysk. ;

4) Czyunik pompowany styka sie jedynie z wewnetrzna po-
Wierzchnig komory roboczej i przewodéw, co ma bardzo istotne
naczenie przy pompowaniu substancji wywotujacych korozje.

5) Bardzo mata wrazliwo$¢ na zanieczyszczenia czynnika cia-
lami stalymi (np. woda z piaskiem).

6) Szeroxi zakres obrotéw od 20 do 1000 i wiecej na min,
w ktérym wiasnoSci pompy nie ulegaja zmianie; umozliwia to
stosowanie dla tej samej pompy z réwnym powodzeniem napedu
mechanicznego, jak i recznego. : 9

7) Dzieki prostej konstrukcji pompa moze pracowac bez nad-
zoru. Remont jej cgranicza sig do wymiany komory roboczej i
tozysk, co moze by¢ wykonane w miejscu pracy pompy. Znor-
malizowanie wigc komoér roboczych zapewnialoby szerokie mn-
zliwoSci zastosowania tego rodzaju konstrukecji. Ponadto pokry-
cie wewnetrznej powierzchni komory masa plastyczna, odporng
na niszczgce dziatanie czynnika, pozwolitoby na szerokie stoso-
wanie jej w przemysle chemicznym.

Wymienione wiasnosci zostaly pctwierdzone przez liczne proé-
by. Badane byly pompy réznej wielkoSci, o wydajnosci od 1
do 60 I/min, wysokoSci tloczenia 40 —+ 50 m stupa wody, przy
szybko$ci obrotu 20 do 1000 i wigcej obr/min.

C.D.

(Wiestnik Maszinostrojenia, nr 6/53, str. 43)

OKRESLENIE SZTYWNOSCI OBRABIAREK METODA
OBROBKI' POWIERZCHNI STOPNIOWYCH

Przy toczeniu watka stopniowego przy staltym posuwie i tym
samym ustawieniu noza zmienia sie gleboko$é skrawania na
poszczegdlnych stopniach, a zatem i sita skrawania. Fakt ten
wykorzystano do wckre§lenia sztywnosci obrabiarki.

Do badan uzyto walkéw z trzema seriami stopni, stuzgcymi
do okre$lenia sztywnosci ukladu w obszarze kta przedniego, kia
tylnego 1 w potowie diugoSci watka. W tym celu ustawiono néz
tak, zeby grubc$¢é wiéra przy toczeniu $rednicy do wynosila
g ~ 0,1 mm i nastepnie toczono jednym przejSciem caly watek
(rys. 1). Na skutek réznej gteboxosci skrawania na poszczegdl-
nych stopniach zmienialy si¢ promieniowe sily skrawania, a za-
tem ulegaly zmianie réwniez sumaryczne przesuniecia ukladu:
obrabiarka — przedmiot — narzedzie.

Jezeli Srednice stopni po dotoczeniu oznaczymy przez dj,
a sumaryczne przesuniecia w kierunku promieniowym przez y;,
gdzie i = 1 +— n, wéwczas

di — d,
. 2
Znajac wielko$¢ promieniowych sit skrawania i przesunie¢ ukia-
du dla kazdej $rednicy poszczegélnych stopni mozna sporzadzié
charakterystyke promieniowej sztywnosci uktadu we wszystkich
trzech obszarach (rys. 2 i 3).

Zakladajac, ze przy toczeniu w klach sztywno$é watka i
sztywno$¢ narzedzia mie wplywaja na sztywno$¢ uxtadu, traktu-
jemy otrzymane na pcdstawie doswiadczen wartoSci y1, yo. ...
Yn, jako obejmujace wylacznie odchylenia zespoléw obrabiarki.

Jezeli odchylenia suportu, konika i wrzeciennika oznaczymy:
pIzez Y¥s, Yk 0raz Yw, wowczas przesuniecia lub odpowiadajace
im zmiany Srednic watka po obtoczeniu w obszarze kita tylnego
(y’), polowy dlugosci watka (y7) i kita przedniego (y”’) beda
wynosity

= 7= 9y.

1 177
Y =9+ W Ve = et Ut n)i = Y s

S e e SIS
+ + + N +. + +* ~ + Py o+
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8 ) —<-1 S
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¥y e 3 RN eS0T
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Rys. 1. Walek z trzema seriami stopni.

Rozwiazanie powyzszych (rzech réwnan daje w wyniku sklado-
we: Vg, ¥, Yp, a zatem sztywno$é wzglednie charakterystyke:

sztywnosci tych zespotow.

1
y; A y// e 7 (y/ + y///)
1
V= —2y”+3(3y’+y”’)

77 1 72 Y44
Y= — 20y —l——2~(y S )
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Wykresy na rys. 2 i 3 przedstawiaja wyniki badan przepro-
wadzonych na dwéch téznych cbrabiarkach. Warunki toczenia
byly nastepujace: toczenie odbywalo sie za jednym przejSciem

noza, watek ze stali 45; R, = 75 kG/mm2, H = 214, minimalna
d) b) 0
F kG Rk6 RKG
280 7 80— 280 !’
£
240 240 240
7 1 2
200 7 IT 200 /1t A —\j /
160 2, A 160 160 /
120 120 720 f
80 l"/ 80 i 80 —A
40 40 40

0 004008012 016 ymm O 004 Q08ymm O 004 Q08ymm

PM-154/53-R2

Rys. 2. Charakterystyki sztywno$ci uktadu obrabiarki DIP<200; a) — w ob-

szarze tylnego kta, b) — w obszarze polowy dlugo$ci watka, ¢) — w ob-
szarze przedniego kita; / — sztywnoS$é przy obciazeniu statycznym, 2 —
sztywnoS¢é przy obciazeniu dynamicznym.
a) b c)
: A Rk RkG
280 /f 280 fi 280—F
4|
240 ,\/ i 240 1\ i 240 7 ?
200 / 200 2\/ 200 F
160 7 A 160 j i 160 Sy
120 5 o 120 i 20
80 7 / : - 80 / 80
40— 40— 40
0 004008 012 016 ynm O 004 008 ymm 0 Q04 008 ymm
PM-154/53-R3
Rys. 3. Charakterystyki sztywnosci uktadu obrab’iz,xrki 1 A62; a) — w obsza-
rze tylnego kia, b) — w obszarze polowy diugosci walka, ¢) — w obsza-

rze przedniego kla, I — sztywno$¢ przy obciazeniu statycznym, 2 — sztyw-
no$§é¢ przy obciazeniu dynamicznym.

Srednica watka do = 80 mm, diugosé watka L = 5 d, Kazda
seria stopni watka (patrz rys. 1) miala 7 Srednic w szeregu
wzrastajacym i 6 w szeregu malejacym, co odpowiadalo glebo-
kosciom skrawania 0,5; 1,5; 3; 4; 6 mm. Szybko$¢ skrawania v
wynosita 20 m/min, posuw p = 0,35 mm/cbr.

Rys. 4. Toczenie czola tarczy stopniowej.

Z wykresow wynika, ze sztywno$¢ statyczna obu obrabiarek
i ich zespoléw byla wicksza niz dynamiczna. Tlumaczy sie to
tym, ze przy pomiarze sztywno$ci statycznej przyrzad wskazuje
tylko sily pionowa i promieniowa, nie wskazuje natomiast sily
-osicwej i momentow skrecajgcych, ktére powstaja podczas skra-
wania. Przy pomiarach sztywnosci dynamicznej wielkoS¢ obcig-
zenia wplywa na sztywno$¢ bardziej, niz przy badaniu sztyw-
mnosci przy obcigzeniu statycznym.

‘nym, co napotyka jednak na pewne trudnosci konstrukeyjne

Doswiadczenia wykazaly przy tym, ze sztywnoS¢ obrabiag
znacznie maleje ze wzrostem odleglo$ci migdzy suportem a osi
przedmiotu (watka), oraz maleje ze wzrostem Srednicy toczOnéj
Sztywos¢é ukladu w kierunku poosiowym bada sie, stosujac tar.
cze stopniowe (rys. 4).

Badanie oparte jest na tej samej zasadzie, co poprzednie, Ng;
ustawiono prostopadle do czola tarczy tak, zeby najmniejsy
glebokosé skrawania wynosita 0,1 mm

Rowniez pozostale warunki skrawania  pys
pozostaly takie same jak przy toczeniu
walka, dzigki czemu przy jednakowych 140

przekrojach wiéra sily poosiowe réw-
naly si¢ promieniowym, ktére wystepo-
waly przy badaniu sztywnosSci promie- 120
niowej. Toczenie czota tarczy odbywalo
sie jednym przejsSciem, przy niezmienio-

nym ustawieniu noza ze stalym posu- 100
wem i przy stalej liczbie obrotéw. Gte-
boko$¢ skrawania zmieniata sie w za- 80

lezno$ci od stopnia, powodujac powsta-
wanie roziych sit poosiowych, a zatem
i réznych sumarycznych przesunigé 60 i
ukladu: obrabiarka — przedmiot — na- i,'
rzedzie. Suma wszystkich przesuniec ) "
uktadu w kierunku poosiowym powo-
dowala odpowiednie odchylenie sie¢ no-
za od tarczy, a w wyniku tego réwniez 20 A
powstawanie nieréwnosci powierzchni /
czota, ktére nastepnie mierzono czujni- /
kiem. 0 010 020 xmn
Znajac zmiany wysokoSci po obto- PHyERS
czeniu czola yi, yz,... ya oraz wyste-

Rys. 5. Charakterystyki

pujace sily poosiowe dla poszczegdl- sztywnosei  poosiowej
nych stopni, mozna sporzadzi¢ charak- ()"r)zfab';’gé‘i‘ iegilf'%ooml
terystyke sztywnoSci poosiowej ukladu  P™¥ ©SRaFEH €

przy obciazeniu dynamicznym (rys. 5).

Przy tym badaniu na wyniki ma réwniez wplyw poprzeczne
polozenie suportu oraz zmiany wielkosci momentow skrecajacych,
powodowane przez zmiany S$rednicy toczenia.

LS8

(Stanki i Instrumient 2/53, str. 17).

MASZYNA DO BADANIA WYTRZYMALOSCI NA
ZMECZENIE

Rozrézniamy dwa typy maszyn do badan zmeczeniowych.
Do pierwszej grupy naleza maszyny, w ktérych probka w cza-
sie badania pozostaje nieruchoma, do drugiej — maszyny, W
ktorych prébka w czasie badania ma ruch obrotowy.

)
s NN
g 2 71 e
o e =
= T3 d
PM-147]53-R1 PM-147/53-R2
Rys. 1. I — prébka, 2 — silnik Rys. 2. Schemat maszyny wytrzy

elektryczny, 8 — obciazenie. maloSciowej.

Maszyny z nieruchoma prébka na ogot nie sa uzywane 2
wzgledu na ich skomplikowana konstrukcje.

W normalnie stosowanych maszynach prébka ma ruch obro:
towy, przy czym moze ona by¢ obciazona w $rodku (miedzy
podporami, rys. 1 a), albo tez wspornikowo (jak belka jednym §
konicem utwierdzona, rys. 1b). '

Regulowanie wielkoSci obcigzenia odbywa sig przewaznie
recznie przez przesuwanie ciezaru na dzwigni, a wigc przel
zmiang wielko$ci momentu zginajacego. Do tego celu moze bye
stosowany silnik elektryczny ze sterowaniem elktromechanicz-

Dobre wyniki daje sposéb przedstawiony na rys. 2. Sita obeid-
zajaca Q dziala na prébke przez uktad dzwigni. Obciazeni
jest zmienne i zalezy od wielkosci sity P wywieranej na sprezy:
ne przez krzywke. Wstepne naprezenie sprezyny moze by¢ regu:
lowane. r
Na rys. 3 przedstawiony jest przekréj maszyny do badanid
wytrzymaloSci na zmeczenie. :




PRZEGLAD MECHANICZNY

369

3 2
& i

1 !

2 2 6 7
N

s ol

PEtsaage

Rys. 4. Widok maszyny wytrzymatoSciowej.
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Rys. 5 Krzywki uzywane w maszynie wytrzymalosciowej.

Probka I zamocowana jest we wrzecionach 2, a obrot jej
powodowany jest przez silnik 8. Obciazenie cigzarem & dziala
na probke przez dzwignie 4. Zmiane wielkosci obcigzenia uzy-
skuje sie przez dziatanie krzywki 7 na dzwignie 4 za posred-
tictwem tulei 6 i sprezyny, kiérej wstepne napiecie zmienia sie
W zaleznoSci od potozenia dzwigni 4. Stata wielkoS¢ napigcia
wstepriego sprezyny zapewnia specjalny mechanizm sktadajacy
Sig z dzwigni 8, rekojesci 9 (z przeciwnakretka) i wskazowki
~ Dolgczonej 7z dzwignia 4 za pomoca dzwigni 10. Mechanizm ten
pozwala na ustawienie dZwigni 4 w dowolnym i okreslonym
Polozeniu. Smarowanie odbywa si¢ przez rurke I1. Ze wizgledu
na duzg liczbe obrotéw wrzeciona lozyska powinny by¢ doktad-
e wykonane i dobrze smarowane.

Pr-147/53-R3

Rys. 3. Przekréj maszyny wytrzymaloSciowej.

Zastosowanie silnika elektrycznego na prad o czestotliwosci
200 Hz przy duzej predkosci obrotowej probki (12000 obr/min)
daje moznos¢ okresowej zmiany wielkoSci obciazenia prébki.

Ogélny widok tej maszyny przedstawiony jest na rys. 4.

Na rys. 5 pokazane sa cztery rodzaje uzywanych krzywek
i odpowiadajace ich ksztaltom krzywe zmiany naprezen. W ce-
lu wykreSlenia krzywych (rys. 5d) bierze sie 3 — 4 wartoSci
naprezen wiekszych od wytrzymaltoSci na zmeczenie (a mniej®
szych od wyirzymaloSci trwatej), ktérym odpowiadaja pewne
wartosci. Ogoina ilo§¢ okresow zmian naprezefi bedzie wynosié
20 = 50 dla gérnego odcinka krzywej, a 1000 =+ 2000 — dla
dolnego odcinka krzywej, przy iloSci cykléw 107.

=120 L BB
L i

)
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b -3 L =
> o 2 b =
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Rys. 6. Uksztaltowanie prébki.

Opisana maszyna moze by¢ wyposazona w piec /2 (rys. 3)
do ogrzewania probki lub w inne urzadzenia stuzace do zmiany
warunkéw pracy. Aby' urzadzenie takie mozna bylo pomiescié,
probka (rys. 6) ma specjalnie wydtuzony ksztatt.

(Wiestnik Maszinostrojenia, nr 4/53, str. 16).

W. N.

WIETRZENIE I OGRZEWANIE ZAKLADOW PRACY

Wietrzenie i ogrzewanie zaktadéw pracy powinno przyczy-
niaC si¢ do zabezpieczenia zdrowia pracownikéw i do stwonze-
nia korzystnych wamnkéw przy wykonywaniu poszczegélnych
czynnosci zawodowych. Cho¢ w tym celu rezwiazaé nalezy za-
gadnienia Scisle techniczne, to jednak celowo$é¢ i skutecznosé
zainstalowanego murzadzenia zaleza od spelnienia warunkéw,
ktorych wymaga higiena.

Czolowe stanowisko w teorii i praktyce wietrzenia i ognze-
wania zaktadéw pracy zajmuje w ostatnich latach Zwiazex Ra-
dziecki. Zagadnienia te rozwigzywane sa tam przez liczne in-
stytuty naukcwo-badaweze oraz katedry .na wyzszych uczel-
niach. Dzieki wspélpracy z aerodynamikami (Zukowski i imni)
udato sie mauce radzieckiej stworzy¢ podstawy maukowe matu-
ralnego wietrzenia. Szczegélnia uwage zwrécomo w Zwiagzku
Radzieckim mna skuteczng ochromne robotnika przez zastosowanie
,matryskéow powietrznych®, ,zapér powietrznych® i ,,0az po-
wietrznych. W dziedzinie wietrzenia i 'cgrzewania zakltadéw
pracy teoria i praktyka radziecka nie tylko moga poszczyci¢ sie
szeregiem wtasnych oryginalnych wynalazkéw i ulepszen, lecz
takze pelnym mastawieniem techniki ma stworzenie robotnikom
najlepszych warunkow w zakresie higieny powietrza dla ich
zdrowia i wydajnoSci pracy. :

(Wyjatki z ksiazki ,,Zasady wietrzenia i ogrzewania zaktadéw pra-
cy*, PWT 1953). ]
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A. E. Aleksiejew — KONSTRUKCJA MASZYN ELEKTRYCZNYCH. Ttuma-
czyl z jezyka rosyjskiego dr inz. WL Pelczewski Format A4, stron 374,
rysunkéw 529, tablic 68. PWT, Warszawa, 1953. Cena zl 59,50.

Polski przemyst maszyn elektrycznych, rozbity przed wojna na sze-
reg firm konkurencyjnych o przewaznie analogicznym zakresie produkeji,
przeszedl po wyzwoleniu przez etap uporzadkowania programu wytwa-
rzania i jego podzialu na poszczegélne fabryki, nastepnie przez etap
ujednolicenia dawnych konstrukcji i tzw. ,,matej modernizacji‘‘ i stoi
obecnie przed czeSciowo juz realizowanym zadaniem utworzenia w opar-
ciu o wzory i technike radziecka — wiasnych nowoczesnych, technologicz-
nie lepszych, a materialowo oszczedniejszych serii maszyn elektrycznych.

SzcezeSliwie sie zlozylo, ze wydanie polskiego tlumaczenia ksiazki
Aleksiejewa przypadlo wiasnie na ten okres wytezonej pracy konstrukto-
réow, technologéw i wykonawcéw nowych typéw silnikéw i pradnic. Znajda
oni w omawianym dziele prawdziwa kopalnie wiadomoScei.

Podkresli¢ nalezy zupelnie odmienny charakter ksiazki w zestawieniu
z istniejgca literatura techniczng w dziedzinier maszyn elektrycznych.
Reguta byt dotad podziat na maszyny pradu stalego i pradu zmiennego,
przy czym giowny nacisk kladziono na teorig dzialania poszczegélnych
rodzajéw maszyn, na obliczenia magnetyczne i elektryczne, traktujac za-
gadnienia mechaniczno-konstrukecyjne w sposéb uboczny, ogdlnikowy, bez
nalezytego poglebienia i usystematyzowania.

Aleksiejew. nie poszedl tg utarta droga i dat dzielo zupelnie oryginalne,
ktérego uktad — oparty na rozwazeniu podstawowych zagadniefnn wspélnych
dla wszystkich maszyn elektrycznych oraz na omdéwieniu poszczegolnych
elementéw konstrukecyjnych.- — uniezalezniony zostat zupelnie od rodzaju
stosowanego pradu. Do owych wspélnych podstawowych zagadnien na-
leza rozdzialy poSwiecone obliczaniu przewietrzania, obliczaniu cieplne-
mu, wiasnoSciom materiatéw stosowanych przy budowie maszyn elekirycz-
nych oraz ogélnym uwagom o ich technologii i produkcji. Pozostale roz-
dzialy zawieraja szczegbélowy opis konstrukecji (wraz z obliczeniami wy-
trzymatoSciowymi) wirnikéw, pierScieni S$lizgowych, komutatoréw, waléw,
tozysk, stojanéw, czeSci wiodacych prad, sprzegiel i k6t pasowych. Ostat-
ni rozdzial, zreszta niezmiernie pouczajacy, zawiera wskaz6éwki dotyczace
metody opracowania Kkonstrukcji poszczegblnych rodzajéw maszyn. Jak
z tego wynika, kompozycja uktadu ksiazki jest bardzo harmonijna: po
zagadnieniach ogélnych uwaga czytelnika rozproszona na licznych szecze-
golach, koncentruje sie na nowo w jasnym uktadzie: od czego nalezy za-
czaé¢ i jaka jest kolejno$¢ postepowania w pracy konstruktora.

Wszystkie te rozdziaty sa bogato ilustrowane przyktadami, zaczerpnie-
tymi z bezposredniej praktyki czolowych radzieckich fabryk elektrotech-
nicznych. Autor podal opisy i rysunki licznych rozwiazan szczegéléw
konstrukeyjnych, ktére w ustroju kapitalistycznym stanowia czesto ta-
jemnice fabryczna. Odno$nie tych szczegétéw konstrukeyjnych podano
wymiary, rodzaje materialéw i sposoby obrébki.

Podejscie Autora do zagadniei oméwionych w pracy ma charakter
czysto praktyczny, traktuje je w oparciu o konkretne przyktady z pro-
dukcji. Opisano dawniejsze i bardziej nowoczesne rozwiazania, podkre-
§lajac istniejace tendencje rozwojowe w tej dziedzinie. Dzigki temu po-
dejSciu i ujeciu tematyki praca Aleksiejewa, przeznaczona w zasadzie
przez Autora do uzytku studentéw wyzszych szkét technicznych, nie ma
charakteru suchego, szkolarskiego podrecznika, lecz..jest rodzajem prze-
wodnika, napisanego niezmiernie zywo i interesujaco, po réznorakich za-
gadnieniach konstrukcyjnych. Je$li chodzi o polskich czytelnikéw dzieta
Aleksiejewa, to nalezy si¢ liczyé z faktem, iz krag ich bedzie znacznie
szerszy, niz to ma miejsce w Zwiazku Radzieckim. Z ksiazki tej skorzy-
staja u nas nie tylko studenci, ale przede wszystkim inzynierowie, zwlasz-
cza ci sposréd nich, ktérzy wychowali sie¢ na tzw. ,,klasycznej‘ niemiec-
kiej literaturze z dziedziny maszyn elekirycznych, dla ktérych tresé ksiazki
bedzie czym$ zupelnie nowym. Nalezy przy tym podkreélié¢ jeszcze jedna,
niezmiernie wazna okoliczno§¢: praca Aleksiejewa jest przeznaczona nie
tylko dla elektrykow, ale takze i dla mechanikéw, ktérzy niejednokrotnie
beda mieli mozno$¢ przetransponowania metod i rozwazani Autora w od-
niesienit do maszyn elektrycznych na inne konstrukcje. Dowodem stusz-
nosci tej tezy sa takie rozdzialy, jak np. obliczanie wentylatoréw lub
zastosowanie schematéw cieplnych.

Pewne niedociggniecia, na ktére mozna by wskazaé w omawianej
ksiazce, nie maja istotnego znaczenia wobec wielkich waloréw dzieta.
Wymieni¢ tu wypada okoliczno§é¢, na ktéra wskazuje sam Autor w przed-
mowie do swojej pracy: zagadnienia, ktére nie nastreczaja wigkszych
trudno$ci w produkcji, mniej interesowaly prof. Aleksiejewa i dlatego
zostaty potraktowane raczej pobieznie. Konsekwencja tego jest brak
szczegblowego omoéwienia niektérych czesto spotykanych fragmentéw ma-
szyn. Tak np. problem uzwojen klatkowych w silnikach asynchronicznych
zajmuje mniej niz po6t strony tekstu bez rozpatrzenia konstrukeji dwu-
klatkowych, glebokozlobkowych o specjalnych profilach pretéw itp.

Ttumaczenie prof. dr inz. Pelczewskiego jest bez zarzutu.

Format A4 pozwolil na umieszczenie rysunkéw w dostatecznej skali,
co umozliwilo wyraziste oddanie szczeg6léw. Drobna usterke stanowi
niewlaSciwe umieszczenie kilku rysunkéw, bezpo$rednio ze soba zwiaza-
nych (jak np. rzuty tego samego przedmiotu), zamiast obok siebie — na
{6?123‘;():}1 stronach, a w dodatku w réznej skali (np. rys. 7.21, 7.22, 7.23
i 7.24).

W ogélnej ocenie dzieta stwierdzi¢ nalezy, iz nasza literatura tech-
niczna wzbogacila sie o niezmiernie cenna i interesujaca pozycje.

Mgr inz. W. Smoluchowski

Z. Sz. Bloch — DINAMIKA LINIEJNYCH SISTIEM AWTOMATICZESKQ.
WO REGULIROWANIA MASZIN. Format A3, stron 491, rysunkéw 93
Gosudarstwiennoje Izdatielstwo tiechniko-tieoreticzeskoj litieratury. Mos.
kwa 1952.

Ksigzka powyzsza pojawila si¢ niedawno na naszym rynkn ksiegar-
skim. Stanowi ona przerobione i znacznie rozszerzone drugie wydanie
ksigzki tegoz autora ,,Regulirowanie maszin‘ z roku 1950, znanej juz
naszym czytelnikom.

Ksigzka ta nie zajmuje sie teoria nieciaglej regulacji, jak tez i teoriy
regulacji przy uwzglednieniu nieliniowych zaleznosci pomiedzy wielkos.

ciami laricucha regulacyjnego (ciep regulirowania — Regelkreis — contro]
loop). Autor zajat sie wylacznie automatycznymi regulacjami ciaglymi
z liniowymi zaleznoSciami pomiedzy poszczegdlnymi wielkoSciami fag-

cucha regulacyjnego, co zaznaczylo sie w nowym tytule. W tytule tym
uderza ostatnie slowo — ,,maszin‘‘. Wyglada to tak, jak gdyby dynamika
liniowych uktadéw ‘automatycznej regulacji maszyn byla czym$ odmien-
nym od dynamiki liniowych uktadéw automatycznej regulacji, np. pro-
cesow: chemicznych lub jakichkolwiek innych zastosowari 'automatycznej
regulacji. Tak oczywiScie nie jest. Wprawdzie autor w ' pierwszych roz-
dziatach swojej ksiazki daje opisy rzeczywiScie regulacji maszyn i w dal-
szej czeSei ksiazki, gdy chce dla ilustracji teorii przytoczy¢ jaki§ przy-
ktad, to,zawsze sigga do regulacji maszyn, to jednak cata wladciwa tresc
ksiazki odnosi si¢ oczywiScie rownie dobrze do regulacji maszyn, jak
i do jakichkolwiek innych zastosowan automatycznej regulacji, aby tylko
byla ona regulacja ciagta i byle tylko byt speiniony warunek liniowych
zalezno$Sci pomigdzy wielkoSciami- laficucha regulacyjnego.

Widocznie autor jest mechanikiem i to slowo ,,maszin‘‘ w swoim ty-
tule dodal, raz z pewnego. przyzwyczajenia, a po drugie, aby usprawie-
dliwi¢ ilustrowanie teorii przyktadami zaczerpnietymi wylacznie z regu-
lacji maszyn.

Z tego co zostalo powiedziane powyzej wynika, ze chociaz ksigzka
przeznaczona jest w zasadzie dla automatykéw zajmujacych sie regu-
lacja maszyn, przedstawia ona jednak wielka wartos¢ i dla automatykéw
zajmujacych sie regulacja urzadzenn przemystowych na drodze mecha-
nicznej czy tez hydraulicznej, czy wreszcie elektrycznej, jak rowniez dla
automatykéw zajmujacych sie regulacja wielkoSci elekirycznych i zastoso-
waniem elektroniki w ukiadach automatycznej regulacji. Z tym tylko, ze
te dalsze grupy mnie znajda w ksigzce Blocha przykladéw zastosowania
teorii do zagadniefi ich interesujacych.

W pierwszym rozdziale omawianej ksiazki znajdujemy opisy i sche-
maty regulacji silnika Diesela, regulacji dotadowania tlokowego silnika
lotniczego, regulacji doplywu paliwa w silniku odrzutowym, regulacji
obrotéw turbiny parowej LMZ1), regulacji turbodmuchawy, regulacji tur-
biny wodnej malej mocy, regulacji turbiny wodnej LMZ. Przy kazdym
z opisanych ukladéw regulacyjnych podane sa schematy strukturalne,
cenne i dla istotnego zrozumienia dziatania kazdego ukladu i dla wszel-
kich dalszych iloSciowych juz rozwazan, przedstawiajace nadzwyczaj przej-
rzyScie dzialanie kazdego, mnajbardziej nawet zlozonego lanicucha regula-
cyjnego. Schematy strukturalne podane sa takze dla regulacji turbiny
parowej jednoupustowej LMZ, regulacji turbiny parowej jednoupustowej
z przeciwciSnieniem LMZ, oraz dla ukitadu kopiujacego kopiarko-frezarki.

Rozdzial drugi posSwiecony jest statycznym charakterystykom, ponie-
waz jak wynika z tytulu, ksigzka zajmowac¢ si¢ ma dynamika; stanowi
on pewnego rodzaju dodatek, totez opracowano szczegélowo tylko sta-
tyczne charakterystyki regulatoréw obrotéw i regulatoréow ci$nienid, po-
mijajac statyczne charakterystyki innych cztonéw taficucha regulacyjnego
i sprawe wyznaczania z nich statycznych charakterystyk dla calych ukla-
déw regulacyjnych (jak np. poczwérny wykres regulacji stosowany w tur:
binach parowych).

W rozdziale trzecim autor podaje obliczenie regulatora z malym stop-
niem nieréwnomierno$ci wedlug metody Cziebysziewa. P. L. Cziebysziew,
znakomity rosyjski matematyk, oglosit jeszcze przed stynnymi pracami
Wyszniegradskowo dotyczacymi teorii regulacji, bo w roku 1871, prace
,,O centrobieznom urawnitiele*’, ktéra zostala pézniej zupelnie zapomnia-
na, mimo swych wielkich wartosci, totez rozdzial trzeci, przedstawiajacy
cze8¢ tej pracy, powita¢ nalezy z wielkim zadowoleniem.

W, pozostatych rozdzialach (IV — XVI) zawarty jest wlaSciwy wy-
ktad dynamiki automatycznej regulacji (ciaglej i dla liniowych zaleznoSci
migdzy poszczegblnymi wielkoSciami tfaricucha regulacyjnego). Obszerny
ten wyklad omawia szczegdlnie wyczerpujaco liczne kryteria statecznoSci.
Szkoda, ze piszac tak pelna monografie przedmiotu, autor nic nie wspom-
nial o mozliwosci wyznaczenia przebiegu procesu regulacyjnego, to zna-
czy ,przebiegu w czasie wielkoSci regulowanej po wystapienin zaburzenia
w uktadzie, przy pomocy réwnan catkowych.

Polskiemu czytelnikowi ksiazke te nalezy poleci¢ z réznych wzgledéw.
Przede wszystkim mimo pominiecia niektérych zagadnieni i mimo sztucz-
nego zwezenia tematu do dynamiki regulacji maszyn, o czym byla wyzej
mowa, ma ona wyraznie charakter monografii, a ten rodzaj ujecia jest
zwlaszcza w regulacji bardzo cenny, gdyz panuje tam jeszcze wielka
fragmentaryczno$¢ w rozwiazywaniu poszczegélnych probleméw. £

Dalej ksiazka odznacza sig¢ duza przystepnoScia wyklady, co z uwag!
na male rozpowszechnienie omawianego tematu w.naszym kraju jest
specjalnie wazne. W koricu nie malym walorem ksiazki jest prawid}owg
ukazanie wkladu nauki rosyjskiej, a potem radzieckiej, w rozwdj teoril
automatycznej regulacji, tak rozmyS$lnie umniejszanego w kapitalistyc;'
nym piSmiennictwie naukowym.

Henryk Le$kiewicz

1) Leningradskij Maszinostroitielnyj Zawod im. J. W. Stalina..
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Stykowe odbitki powierzchni w przemystowych badaniach gtadkosci
Spodziewane wprowadzenie norm gladkosci powierzchni = duszgca won wydzielajacego sie dwutlenku siarki, topienie nalezy

i zwigzamre z tym nasilenie ekspertyz pomiarowych dla potrzeb
rzemysiu wymaga takiego organizacyjnego rozwiazania tego
sagadnienia, aby:

— aparaty pomiarowe nie musialy by¢ przewozone kazdora-
nowo do zainteresowanego zakladu produkeyjnego, ani tez przed-
mioty badane nie byly przewozone do laboratorium pomiaréw
sladkosci w Instytucie;

- — pomiary mogly by¢ przeprowadzane réwniez na trudniej
dostepnych powierzchniach, (np. w poblizu kolnierzy na watkach,
na dnach i Sciankach otwordw itp.);

— pobranie probki nie niszczylo badanego przedmiotu, a sa-
ma probka mogta by¢ latwo przestana do ekspertyzy i byta dosta-
tecznie odporna na uszkodzenia w trakcie przesylki.

Mozliwosci te daje metoda stykowych odbitek siarkowo-grafi-
towych, opracowana w Instytucie Obrabiarek i Obrobki Skrawa-
niem*).

Odbitka stykowa — to negatyw powierzchni uzyskany np.
przez wylanie na nig paru kropel cieklej siarki zmieszanej z gra-
iitem. Ciecz taka zastyga w ciggu paru sekund, poczem gotowa
odbitke mozna zdjaé z powierzchni przez podwazenie paznok-
gem. W prawidiowo wykonanej odbitce dostatecznie wiernie
utrwala si¢ kazda rysa, kazda chropowato$¢ powierzchni przed-
- miotu.

Wykonywanie odbitek
Rozdrobniong siarke miesza si¢ z proszkiem grafitowym,
(a nie z grafitem luskowym) w stosunku 70 do 88 cz. ciezaro-
wych siarki i 30 do 12 cz. cigzarowych grafitu. Mieszaning topi
sie w blaszanym pudelku na maszynce spirytusowej, gazowej
lib elektrycznej, nie dopuszczajac do wrzenmia. Ze wzgledu na

#) Podobne metody opracowane zostaly w Zwiazku Radzieckim oraz
w Stanach Zjednoczonych A. P.

wykonywac¢ w otwartym pomieszezeniu lub pod wyciggiem.

Roztopiona, latwoplynna masa gestnieje szybko do konsy-
stencji rteci, wtedy nalezy wylewa¢ ja na badane powierzchnie
duzymi kroplami, tak, aby $Srednica zastygajacej kropli wynosita
nie mniej od 10 mm. Wylana ciecz krzepnie catkowicie w ciggu
minuty, po czym zdejmuje sie gotowa odbitke z powierzchni przez
podwazenie paznokciem. Mase mozna wielokrotnie uzywaé, roz-
puszczajac kazdorazowo przez podgrzanie.

L Prizieisivitiainiie noidibiitie k
Gotowa odbitke owija si¢ w platek waty lub migkkiej bibutki,
znaczgc na opakowaniu jej kolejny numer, a do partii przesy-
tanych dla ekspertyzy odbitek dotacza si¢ arkusz specyfikacyjny,
wg wzoru na tablicy I.

Tablica 1
Zaklad Arkusz specyfikacyjny odbitek stykowych Data sporzgdzenia
pracy Sl odbitek
Szkic lub opis po- Sposéb S : hro-
Lp.| Znak | Material | wierzchni czeSci z | obrobki S;i:jar:gaécviv 3{_51 & ll;.?b
‘| czesci czg§ci ktérej dokonano powierz- Sias
odbitki chni klasa gladkosci
1 2 3 4 5 6™)

##)  rubryke 6 wypelnia przeprowadzajacy ekspertyze na podstawie
pomiaréw odbitki stykowej.

Szczegblowa instrukcje wykonywania odbitek stykowych i me-
tody ich pomiaru mozna otrzymaé w Instytucie Obrabiarek
i Obrébki Skrawaniem, do kitérego mozna kierowac¢ odbitki sty-
kowe dla okreslenia gladkosci powierzchni nimi odwzorowanych.

mgr inz. Andrzej Sadowski

Analiza stosowalnosci sposobéw ostrzenia elektroiskrowego, termoelektrolitycznego i oporowego

W zakladach przemysiowych, celem zastapienia $ciernic kar-
borundowych, wykonuje sie proby ostrzenia narzedzi z plytkami
2 weglikow spiekanych sposobem elektroiskrowym, termoelektro-
liyeznym i oporowym. Préby te nie zawsze daja zadowalajace
wyniki pod wzgledem jakoSci powierzchni ostrzonych narzedzi,
wydajnoSci ostrzenia oraz kosztéw 'ostrzenia. W celu ustalenia,
fiéry z tych sposobéw w pierwszym rzedzie malezy stosowaé
W przemysle w miejsce ostrzenia Sciernicami karborundowymi
dokonano w Instytucie Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem —
W oparciu o doswiadczenia wlasne, o doSwiadczenia w przemysle
Uraz na podstawie danych z literatury radzieckiej — analizy
donomicznej ostrzenia tymi sposobami.

We wszystkich trzech sposobach ostrzy sie narzedzia na tar-
uach metalowych doprowadzajac jeden biegun pradu elektrycz-
Iego do tarczy, drugi do narzedzia. Ostrzenie sposobem elektro-
iskiowym odbywa sie w plynie dielektrycznym, ktéry dostarczany

It za pomoca dyszy na tarcz¢ — sposobem termoelektrolitycz-*

m w elektrolicie — oporowym w powietrzu. W urzadzeniach
do ostrzenia sposobem oporowym stosowany jest prad zmienny
lib staly. Zalecane warunki ostrzenia podaje tablica II.

Por@wnanie ksztaltow bezposrednich ostrzenia oraz kosztéw
- Wposazenia elekirycznego- ostrzarek podaje tabl. III

W tablicy przyjeto za 100% koszty zwigzane z ostrzeniem
termoelektrolitycznym.

Wydajno$¢ ostrzenia sposobem elektroiskrowym wynosi
~ 60%, a sposobem oporowym == 25Y% wydajno$ci ostrzenia
sposobem termoelektrolitycznym.

Tablica III

Koszt wyposazenia Koszty jednostkowe
Sposdb ostrzenia elektrycznego ostrzenia

/o %lo

Elektroiskrowy 158 167
‘Termoelektrolityczny 100 100
Oporowy 57 197 (188)*)
*) Przy zasilaniu pradem zmiennym (w nawiasach)

Gladko$¢ powierzchni uzyskuje sie najlepsza (8 i 7 klasa
gladkosci) po ostrzeniu termoelektrolitycznym. Ze wzgledéw bez-
pieczenistwa pracy najwieksze trudnosci nastrecza sposéb elektro-
iskrowy, gdzie istnieje mozliwo$¢ zapalenia sie plynu elektryez-
nego  (oleju) w czasie ostrzenia.

et e Tablica II
S p os 6 b ol sttENTzitie S neita
Rodzaj Elektroiskrowy Termoelektrolityczny ; Oporowy
ostrzenia 3 U 7 c o U St 0} ) U I v b2
v A wF m/sek v Afcm? m/sek  |kG/mm? v A m/sek kG/cm?
| ——
Zgtubne 25 ) 70 — 80 300 —- 400 15 20 - 24 18 — 30 16 = 18 1 =2 8 = 10 250 28 < 32 2
§rednio doktadne 25 — 30 20 — 30 80 — 120 15 14 = 16 8 = 10 16 — 18 1 =2 5 =17 do 50 28 = 32 2
dokiadne 15 = 20 2-+3 1= 10 15 = 30 9 = 12 1 =3 16—+18 [1 =2
e —— o ~
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Czes¢ mechaniczna
urzadzen do ostrzenia
jest majprostsza w o-
strzarkach oporowych,
ktére nie wymagaja
zadnych oslon zabez-
pieczajacych przed
rozbryzgiwaniem  sie
elektrolitu, co uprasz-
cza ich konstrukeje.

Jak wynika z tego
krotkiego poréwnania
sposobow ostrzenia e-
lektroerozyjnego, sto-
sunkowo mnajprostszym
jest urzadzenie do o-
strzenia sposobem ©-
porowym. Mata jednak
wydajnos¢  ostrzenia
tym sposobem, miemo-
7zno$¢ uzyskania wysokiej igtadko$ci powierzchni oraz mozliwasé
wykruszen plytex ze spiekanych weglikéw i czeSciowego odluto-

KrawedZ skrawajaca po ostrzeniu
50 X).

Rys. 1.
termoelektrolitycznym (pow.

wywania si¢ plytek w czasie ostrzenia, stawia ten sposéh pa
ostatnim miejscu.

Najwigkszg wydajnos¢ “ostrzenia, najlepsza gladko$é powie-
rzchni po ostrzeniu i najmniejszy koszt jednostkowy ostrzenia
otrzymuje sie stosujac sposéb termoelektrolityczny. Elektrolit
uzywany do ostrzenia termoelektrolitycznego nastrecza pewne
trudnosci eksploatacyjne, ktére jednak mozna zmniejszy¢ przez
odpowiednie konstrukcje ostrzarek. Duza zaleta tego sposobu jest
moznos¢ ostrzenia zgrubnego *(z wydajnoscia ~ 70 -+ 100
mm3/min przy powierzchni ostrzonej 1 cm?2) oraz wygladzenie
ostrza na tym samym stanowisku i przy tym samym zamoco-
waniu narzedzia. Krawedz skrawajgca po odpowiednio przepro-
wadzonym ostrzeniu termoelektrolitycznym otrzymuje si¢ bardzo
rowng (rys. 1) bez zadnych, nawet najmniejszych wykruszes,
Przy dobrze dobranych warunkach ostrzenia, a zwlaszeza przy
odpowiedniej szybkosci i ostrzeniu w 3-ch etapach, — uszkodze-
nia warstwy powierzchniowej zmniejsza sie do minimum.

Biorac te wszystkie wzgledy pod uwage, najkorzystniej jest
stosowac do ostrzenia narzedzi z plytkami z weglikéw spiekanych
sposob termoelektrolityczny. Wiasciwie przeprowadzone ostrzenie
tym sposobem daje wyniki zupelnie dobre.

mgr inz. K. Albinski

Prace Instytutu Obraobiarek i Obrébki Skrawaniem z zakresu zagadnien narzedziowych

W zwiazku z licznymi zapytaniami, kierowanymi pod adre-
sem IOOS listownie, badZ tez ustnie na spotkaniach z pracowni-
kami przemystu w IOOS i konferencjach naukowo-technicznych
SIMP w sprawie do$wiadezenn Instytutu z zakresu zagadnien
narzedziowych podajemy zestawienie prac I00S, ktérych doku-
mentacje moga otrzymacé zakltady przemyslowe, kierujac odpo-
wiednie zamowienie.

1. Z zakresu technologii wytwarzania na-
rzedzi :
1. Narzedzia napawane — dokumentacja zbiotcza Instytutu

Obrabiarek i Obrobki Skrawaniem, Instytutu Spawalnictwa
i Centralnego Biura Konstrukeji Narzedzi, zawierajaca rysunki
konstrukeyjne narzedzi napawanych, przebiegi technologiczne
wytwarzania frezow walcowych, walcowo-czotowych i rozwierta-

kéw nasadzanych, instrukcje napawania, instrukeje obrébki ciepl- .

nej itp.

2. Dokumentacja wysokowydajnego szlifowania elastycznego
nozy z ostrzami z weglikéw spiekanych. Dokumentacja zawiera
dane technologiczne, instrukcje ostrzenia oraz rysunki konstruk-
cyjne przerobki szlifierki do nozy typu ONM (produkcja Pabia-
nickiej Fabryki Urzadzen Mechanicznych).

3. Instrukcja docierania nozy tokarskich i strugarskich
z ostrzami z weglikéw spiekanych pasta z weglikiem boru.

4. Instrukcja docierania nozy z glowic frezarskich z ostrzami
z weglikow spiekanych pasta z weglikiem boru oraz ustawiania
nozy w glowicy frezarskiej.

5. Dokumentacja ostrzenia nozy z plytkami z weglikéw spie-
kanych metoda termoelektrolityczna (anodowo-mechaniczng).

6. Instrukcja ulepszania iskrowego narzedzi ze stali szybko-
tngcej elektrodami z weglikéw spiekanych.

7. Warunki techniczne gtadkoSci ostrzy narzedzi.

8. Lutowanie nozy z plytkami z weglikéw spiekanych na ge-
neratorach wysokiej czestotliwosci. g

77 ailcinielsEniBkior nif st inh e kiic i
i@lo st nez 'a r ekl

1. Tablice zalecanych wartosci elementéw . geometrycznych
ostrzy narzedzi skrawajacych z weglikéw spiekanych i stali szyb-
kotngcej (noze, frezy, wiertla krete). d

2. Konstrukeje nozy do wysokowydajnego toczenia z ostrza-
mi z weglikéw spiekanych i ze stali szybkotnace;j. :

3. Konstrukcje nozy z plytkami z weglikow spiekanych, luto-
wanymi w polozeniu stycznym. :

4. Konstrukeje oprawek nozowych do ptytek ze stali szyb-
kotnacej, weglikow spiekanych i spiekéw ceramicznych, mocowas
nych sitami skrawania (wedlug WNII — Wsiesojuznyj Naticzno-
Issledowatielskij Instrumientalnyj Institut).

5. Konstrukcje nozy z lutozgrzewanymi plytkami
szybkotnacej o racjonalnych ksztattach i wymiarach.

6. Przyrzady miernicze do sprawdzania geometrii ostrzy no-
zy, wiertet i frezow.

7. Katomierz uchylny WNII do pomiaru katéw ostrzy.

8. Promieniomierz tangencjalny do bezposrednich pomiaréw
fukéw i promieni na projektorze.

neasTzicid 741

ze stali

“dla nozy zgrzewanych.

9. Komnstrukcja prototypu ostrzarki
OTE-220 do ostrzenia nozy.

10. Konstrukeja prototypu ostrzarki Sciernej do wysokowydaj-
nego ostrzenia nozy z weglikéw spiekanych z dociskiem ela-
stycznym.

11. Konstrukeja prototypu docieraczki do nozy.

LIENZ 7 askiniessiu iz it keloswjalnyi-a s mea iz e ldizit
itho o stprojdia T kil n airizieldiz 10w e |

1. Organizacja centralnego ostrzenia narzedzi. — Praca za-
wiera material podajacy zasady projektowania i organizacji cen-
tralnego ostrzenia narzedzi wraz z przykladami ostrzarni dla
zaktadéw o roznych pomiarach produkcji, przyktady technologii
ostrzenia narzedzi oraz wszelkie materiaty instrukcyjne. Material
zostal ujety w trzech tomach:

Tom I — Organizacja i metodyka projektowania centralnego
ostrzenia narzedzi.

Tom II — Materiaty instrukcyjne z zakresu narzedzi skrawa-
jacych i $ciernic.

Tom III — Technologia ostrzenia narzedzi.

2. Tablice warunkow skrawania dla krajowych materialow na-
rzedziowych (weglikéw spiekanych i stali szybkotnacych) przy
toczeniu, frezowaniu i wierceniu.

3. Nomogramy dla doboru warunkéw skrawania przy to-
czeniu.

4. Instrukcja doboru warunkéw toczenia zeliwa modyfikowa-
nego.

5. Dobér chlodziw przy toczeniu,
i gwintowaniu.

6. Instrukcja toczenia duzymi posuwami metoda Kolesowa.

7. Konstrukeja noza z weglikéw spiekanych i warunki skra-
wania przy struganiu trudnoobrabialnych stali matrycowych.

IVA R 72t 7 alls riehs it ot itz ial ol

1. Projekt normy — Wegliki spiekane. Naktadki do nozy —
(zmiana normy PN/M-18005).

2. Projekt normy: — Wegliki spiekane. Gatunki, oznaczanie,
przyklady zastosowania — (zmiana normy PN/N-618).

3. Projekt normy: — Noze tokarskie — przekroje trzonkéw

termoelektrolitycznej

frezowaniu, wiercenitt

4. Projekt normy: — Kontrola elementéw geometrycznych
nozy tokarskich. 5
W powyzszym wykazie ujete zostaly prace zakoriczone. Nie,
ktére osiagniecia Imstytutu z tego zakresu przedstawione zosta-
ly na ostatniej konferencji mnarzedziowej SIMP w Warszawie.
W roku biezgcym Instytut prowadzi prace nad technologig wy-
twarzania i uzytkowania spiekow ceramicznych, badaniami na-
prezen dynamicznych wystepujacych przy skrawaniu, lutowaniem
narzedzi z weglikow spiekanych metoda zanurzania w ciektym lu-
towiu, ustaleniem zakresu zastosowania ulepszania elektroi.skr,o' {
wego, opracowaniem tablic warunkéw szlifowania materialow -
konstrukeyjnych, docieraniem narzedzi wieloostrzowych itp. PO' -
nadto opracowane zostana projekty norm: warunkéw technicz: =
nego odbioru weglikéw spiekanych, zalecanych wartosci elemen- |
téw geometrycznych przeciggaczy itp. :
mgr inz. Andrzej Jézefik

S

Redaktor Biuletynu 1.0.0.S. — mgr inz. JAN I(AQZMAREK o :
Adres Redakeji: Instytut Obrabiarek i Obrébki Skrawaniem, Redakcja ,,Biuletynu‘* Krakéw, ul. OboZna 14.
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Przyrzady do badania wtasnosci mechanicznych ta$m sprezynowych

Prawidtowe umocowanie tasmy sprezynowej w szczekach
naszyny wytrzymalo$ciowej nastreczato duzo trudnosci z uwagi
na jej wysokie wlasnosci wytrzymaloSciowe oraz glad.lfq i twar-
{a powierzchnie. Skonstruowany w IOP uchwyt do préby rozry-
yania taSmy pozwala na zupelnie dokiadne _wyznaczenie wy-
tzymatoSci na wozcigganie, wydluzenia, granicy sprezystosei i
modutu sprezystosci badanego materialu. Uchwyt (rys. 1) skta-

—_ = ] ——— - —f—-

PM-189/93-R1

Rys. 1. Uchwyt do préby rozciagania

taSmy sprezynowej.

Oy wyzej opisanego przyrzadu odpad
krawedzi jak i nacieé na szczekach no

da si¢ z dwoch zasadni-
czych czeSci: pierscienia
mocujgcego i zwieszenia.
Koniec tasmy wsuwa sie
w wyciecie tego pierwsze-
go i zaciska przy pomocy
sruby. Nastepnie pierScien
mocujacy wklada sie — po
owinieciu tasmy dookota
jego obwodu — w wykrdj
zawieszenia i mocuje sie
przy pomocy kotka. Zawie-
szenie zaopatrzone jest w
uchwyt srubowy wkrecany
w przynalezna do normal-
nego wyposazenia ma-
szyny wytrzymatosciowej
wktadke do préby rozcia-
gania probek zeliwnych.
Przyrzad jest tak skon-
struowany, aby nie wysta-
pity podczas badania zad-
ne niepozadane momenty
gnace — o$ uchwytu za-
wieszenia Srubowego prze-
chodzi przez S$rodek pta-
szczyzny przecigcia tasmy.

Przy badaniu wlasnosci
wytrzymato$ciowych tasm
sprezynowych przy pomio-

a zarowno wptyw ostrych
rmalnego uchwytu — tasma

aywa sie zawsze w Srodku swej diugosci pomiarowe;j.

Przy pomocy tego przy.
mgdu badano zaleznodci
WirzymatoSci na rozerwa-
tie hartowanej tasmy spre.
ynowej ze stali PS2 od
tmperatury odpuszczania.
W_yniki badan przedsta-
Wone sa na rys. 2.

Przyrzad do W y-
diiaicz anila | orT a-
licy sprezystosci
Netoda gieci a.

Wyznaczanie granicy
Srezystosei tasmy metoda
lzciggania  jest  diugo-
tnvate, kiopotliwe i wy-
Maga znacznego do$wiad-
Genia i wprawy. Metoda
g lie mozna sie wiece po-
Slug_lwaé przy ciaggtej kon-
10li jakogci wytwarzanej
&my sprezynowej. Opra-
“Wano sposéb wyznacza-
lia granicy sprezystosci
Metody giecia — SposGb
Macznie szybszy i oparty
12 zasadzie blizszej real-

200

50

kG/mm?

210

gl

190

B

180

170

160

140

250

300 350

450°C

Pr-189/53-A2

400

Rys. 2. Zmiany wytrzymatosei (R,) har-

towanej tasmy ze stali

PS2 (0,5X15)

w zaleznoSci od temp. odpuszczania;
@® hartowana indukcyjnie, O harto-
wana w piecu przelotowym.

1ym Warunkom pracy taSmy sprezynowej. Podstawy teoretyczne,
N2 kiérych jest on oparty podajemy ponizej:
aprezenie w granicach prawa Hooke'a

c = E - &

gdzie: £ — modut s&prgiylstbéci materialu tasmy, & — wydtuze-
nie wzgledne.

Wielkosé wydluzenia wzglednego w zewnetrznych widknach zgi-

nanej tadmy znajdujemy z zaleznoSci:

B2 Ok
S —— —;
Po do :
gdzie: & — grubos$¢ tasmiy, do/2 = po — promien krzywizny

gietej tasmy.

Jezeli odksztalcenia sg SciSle sprezyste, to taSma po odciazeniu
wraca do postaci pierwotnej. Jesli przekroczymy granice spre-
zystoSci — pojawiaja sie odksztalcenia trwate. Z bardzo nie-
wielkim bigdem mozemy przyja¢, ze podlegaja one do pewnej
okreslonej granicy prawu Hooke‘a. Odksztalcenia te wyznacza-
my 7z zalezno$ci:

hj2 h
e e e s
P1 dy
gdzie: d12 = p; — promiefi krzywizny tasmy odksztalconej pla-
stycznie.

W zakresie odksztaiceri trwatych mozna si¢ z dostatecznym przy-
blizeniem postuzy¢ prawem Hooke‘a jezeli zostanie spelniony
warunek:
h
Chy >
a
przyjeta dolna granica
(0,0002 = 0,0003).

Jesli przy gieciu tasmy sprezynowej wkroczymy w zakres od-
ksztalcen irwatych (przy zachowaniu powyzszych warunkéw),
to odksztalcenie calkowite w zewnetrznych widknach tasmy. be-
dzie sig réwnato:

g — ¢+ g

Stad wyznaczymy granice sprezystoSci:

gdzie: e; — odksztatcenn trwalych

=E E ) Eil Eh E} - !

Ospi— . - e —e):=iE S P Ll o) | e S o

i HEL o e l(da dl)’
dy +

%
promien tasmy odksztalconej plastycznie.

gdzie: do/2 = ps = — promien giecia tasmy, d1/2 = pi—

Na rys. 3 przedstawiony
i wykonany w IOP
przyrzad do badania
granicy  sprezystosci
metoda giecia, a na
rys. 4 schemat zasady
jego dziatania. Koniec
badanej probki tasmy
dociskamy do tworza-
cej krazka o Srednicy
dp i wprawiamy go w
ruch obrotowy. Obro-
towo osadzona tulejka
dociska tasme do ob-
wodu krazka w czasie
jego ruchu, odksztatca-
jac ja elasto-plastycz-
nie. Krazki sa wymien-
ne, a Srednice ich do-
bieramy w ten sposob,
aby zostal spelniony

jest zaprojektowany przez autora

Z

0 wyznaczania granicy

iy Rys. 3. Przyrza
warunek: dy > 5 sprezystosci  taSm  sprezynowych metoda
giecia.

Po odcigzeniu umieszczamy badany odcinek w specjalnym
przyrzgdzie , przedstawionym schematycznie na rys. 4 i po po-
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mierzeniu strzalki ugiecia plastycznego & = b, — 5 i cieciwy
%2a wyznaczamy promiefi krzywizny p; z zaleznosci:
(ol D) 202 == 012,
b% L g2 : e

1

2b

=

PH-189/53-Rd

Rys. 4. a. Zasada dziatania przyrzadu do
wyznaczania granicy sprezystoSci meto-
da giecia; b. Przyrzad do pomiaru wiel-
koSci odksztalcenia trwalego.
Sposéb wyznaczania granicy sprezystosci materialéw sprezymno-
wych metoda giecia najlepiej =zilustruje przykiad: obrobiona
cieplnie sprezyncwa tasme stalowa o grubosci # = 0,5 mm ugi-
namy na krazku o Srednicy dp = 54 mm i znajdujemy promien
krzywizny odksztalcenia trwatego (jesli znaleziono: b=1,25 mm;
2a = 100 mm) p; = 1000 mm
h h 0,5

: R e T
Wielkos¢ odksztalcenia trwalego mie przekracza wiec przyjetej
dolnej dopuszczalnej granicy. Granica sprezystoSci materiatu
taSmy (do = 54,5 mm) — przy module sprezystosci E, wyno-
szacym dla tego rodzaju materialéw sprezyncwych od 19000 do
20000 kG/mm2 — réwna sig:

1 1 1 1
Gs=Eh(— = ~) = 20000 - 0,5 (—— — ——) =
b, 545 2000
= 1835 — 5 = 1785 kG/mm2
Przedstawiona wyzej metoda moze oddaé szczegélnie duze
uslugi przy badaniu tasm sprezynowych przeznaczonych na ele-
menty pracujace w zakresie odksztalcen sprezystych. Pozwala
ona na wlaSciwa ocene¢ materiatu ta§my, jak réwniez na ocene
skutkow obrébki cieplnej czy plastycznej.

iRl itz atid idtoiiibiiaid raiintifal tod ol knkiciis e il oAt
StmeysaisEpirdedz yantonwie i inta ol dik sz tha ticienli a
plastyczne

Badanie granicy sprezystosci tasm sprezynowych, od ktérych
wymaga sie aby wystepujace przy okreSlonym ich ugieciu od-
ksztalcenie trwate bylo mozliwie mate, nie zawsze jest celowe.
Powodem tego jest fakt, ze rozme materialy, pcsiadajgce te sa-
ma granice sprezystosci wykazuja rézny opor . przeciw odksztal-
~ceniom trwalym. W ten sam sposéb uginane prébki tasmy mo-
ga wykaza¢ znacznie rdznigce sie wielkoscig odksztatcenia trwa-
te. Wystepuje to szczegdlnie wyrazaie w przypadxku sprezyn na-
pedowych.

Do kontroli odbicrczej tasmy sprezynowej uzywa sie w nie-
ktorych wytworniach przyrzadu Tarnogrodzkiego. Badanie po-
lega na przeginaniu umocowanej w uchwycie tasmy o 1800 do-
okola trzpienia osadczego i nastepnie ma wyznaczaniu kata. od-
ksztalcenia trwalege. Odczytujemy go na nieruchomej skali, na
ktorej naniesiona jest podzialtka katowa z prawej ku lewej stro-
nie wzdluz stycznych do trzpienia (rys. 5).

Wartosci katow odksztalcenia irwalego nie mozna jednak
wyznaczy¢ w sposéb zadowalajaco doktadny, poniewaz ich rze-

Rys. 5.

= 0,00025

PM-189/53-R5

Przyrzad Tarnogrodzkiego do
pomiaru kata odksztalcenia trwalego
materialéw sprezynowych.

czywiste wartoSci nie pokrywajg sie z wartoSciami cdezytanym
na skali. Biagd odczytu jest rozny dla réznych wartoSci katoy
ugigeia trwalego i zalezy od Srednicy sxali D i Srednicy trzpie.
nia osadczego do. Blad ten wzrasta wraz z wzrostem warty.

e
3
v
Z 2
2
/ &
©=30%

N \Qé_é:“

NS

N

Rys. 6. Przyrzad do pomiaru kata
odksztatcenia trwatego konstrukeji auto-
ra (schemat dziatania).

Skonstruowany przez autora przyrzad do giecia tasmy (rys.
6/7) posiada skale przesuwng pozwalajaca na wyznaczenie kg-
ta cdksztalcenia trwalego z pelnag dokiadno$cia. Umocowanie
taSmy i kreski podziatki 00 = 1800 leza w jednej plaszczyznie.

T peponron

Rys. 7. Przyrzad do pomiaru kata odksztalcenia trwatego (rozwiazanie kon:
: strukeyjne).

Przy wyznaczaniu kata ¢ skale przesuwamy tak diugo az jedua
z' naniesionych na miej kresek podziatki katowej pokryje si¢
wzglednie ustawi sig¢ réwnolegle do ramienia odksztalcone] tas
$my. Aby ulatwi¢ odezyt kata ¢ z nalezyta do<tadnoscig nacie:
to na skali mozliwie diugie kreski. ; :
Przyrzad przeznaczony jest do badania taSmy sprezynowel
o szerokosci maksymalnej do 25 mm. Zesp6t wymiennych ti
lejek i trzpieni osadczych pozwala na uzyskanie $rednicy gigeld
taSmy w zakresie od 5 + 40 mm. Przyrzad omawiany moze byt
réwniez uzyty do badania drutéw sprezynowych. S
Badano mozliwesci zastosowania przyrzadu do Okr’esla-rllﬂ
najwlasciwszej temperatury odpuszczania hartowanej tasmy 2
stali PS2. : i
Z. Przylecki

Adres Redakcji: Instytut Obrobki Plastycznej, Poznan, pl. Curie-Sktodkowskiej 5. Redaktor Biuletynu IOP — ANDRZEJ TURNO.
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Gwiazdkami, obok porzadkowych liczb artykuléw, oznaczone sa publikacje znajdujace sie w bibliotekach poszczegélnych oérodkéw.

A TECHNOLOGIA METALI

A4 Metaloznawstwo

150* A4 620.172.251.226 19
Anrade E. N.: Petzanie metali. ,,The flow of metals™. J. Iron
Seie s lin st St 710N 3,7 lipt 162, s 217 A4 120 Str, 56| 1ys),
9 wykr., 19 poz. bibl. — Omodwienie aktualnych pogladow i prac
n temat pelzania metali. Opisano 4 typy aparatow zapewnia-
jgeyeh rozeigganie przy stalym naprezeniu i jeden do badania
pelzania przy Scinaniu. Podano wyniki badan nad pelzaniem olo-
win, zelaza, miedzi, kadmu itd. przy naprezeniu stalym, okreso-
wym 1 Scinajacym. Rozpatrzono wplyw temperatury, czasu i za-
nieczyszezen lub dodatkéw stopowych na proces pelzania i omo-
wiono mechanizm procesu dla materialow polikrystalicznych.

[B1G A4 669.15-—194.56:669-—155.3 19
Chomienko K. S.: Azotacja stali austenitycznych. ,,Azotirowanje
stalej austienitnowo klassa®. Wiestn. Maszinostr, t. 32
Nr 8, marz. 52, s. 71; A4, 1,6 str. — Piece do azotowania stali
diromowych i chromoniklowych. Przygotowanie powierzchni pod-
legajacych azotacji. Dokladne opisy réznych metod azotacji stali
astenitycznych.

152 A4 669.141.243:620.172.251.226:620.171 19
Jenkins C. H. M., Tapsell H. J.: Czynniki wpiywajace na odpor-
nos¢ stali weglowych na pelzanie. ,Factors influencing the creep
rsistance of corought carbon steel“. J. Iron Steel Inst,
t 171, Nr 4, sierp. 52, s. 359; A4, 18 str., 51 mikrogr., 8 tabl,
2 poz. bibl. — W obszernych badaniach nad odpornoscia na pet-
unie w wyzszych temperaturach szeregu stali niskoweglowych
martenowskich i elektrostali ustalono zalezno$¢ szybkosci pelza-
nia od sposobu prowadzenia i odtleniania wytopu, skiadu che-
micznego, wielkoSei ziaren i obrébki cieplnej stali — normali-
meji 1 sleroidyzacji. Badania wytrzymatoSciowe prowadzono
W temp. 450° przez 5, 8 i 20 dni, pod obcigzeniem 8 tonjcal2.
Najlepsza odpornosé na pelzanie wykazuja stale martenowskie
kwasne o strukturze normalnej. 7

153* A4 621.785.616.3:535.822.9:620.188.1 19
Ko T., Cottrell S. A.: Powstawanie bainitu. ,,The formation of
bainite. J. Iron Steel Imst, t 172, Nr 3, list. 52, 's. 307;
A, 11 str, 1 fot, 2 wykr., 12 mikrogr., 6 makrogr., 1 tabl.,
40 poz. bibl. — Oméwiono dotychczasowe teorie powstawania
hainitu i przedstawiono nowy poglad na mechanizm procesu, po-
party wynikami badan. Przebieg tworzenia sie i narastania ply-
itk bainitu obserwowano za pomoca mikroskopt wysokotempe-
tittrowego. Proces kontrolowano pomiarami znieksztalcenia po-
Werzehni zgtadow obrabianych izotermicznie. Opracowano wy-
ltesy przemian izotermicznych dla stali En 25 i En 31.

54 A4 620.191.32 19
Lee-Bird D. H.: Zgorzelina na stali. ,,Scale on steel®. Metal
Treatm, t. 19, Nr 87, grud. 52, s. 533; A4, 4,5 str,, 2 lot.,
21ys, 3 poz. bibl. — Bibliografia prac na przestrzeni 1916 —
145 roku odnosnie teorii i praktyki badan laboratoryjnych. Na
dstawie badaii stwierdzono, ze decydujacym czynnikiem jest
Pira wodna i tlen, procz tego siarkowodor i dwutlenek siarki.
Ldokladnych pomiaréw i obliczen wynika, ze 2—3Y stali rocz-
lie przepada w ten sposob.

155 A4 669.14.018.8:669.15.26.24-194:669.15.26-194:620.179.5 19
Parina J. Jr.: Zastapienie stali nierdzewnych chromowo-niklowych
Si{llami nierdzewnymi chromowymi. ,,Substitution of straight chro-
Mmum - stainless steels for chromium-nickel types®. Metal
p{?gl‘., t. 62, Nr 3, wrzes. 52, s. 97; A4, 18 str., 3 fot., 5 tabl..—
bior wszystkich wypowiedzi specjalistow na temat mozliwosci
“tgpienia stali nierdzewnych chromowo-niklowych stalami nie-
Ilzewnymi chromowymi o zawartosci 12—17% Cr oraz 17—27%
I. Oméwiono mozliwosci spawania, glebokiego tloczenia i wy-
olywania odlewéw z tych stali. Przedstawiono liczne zastoso-

Vania m. in. w sprzecie lotniczym i, w przemyéle chemicznym.

Zﬂmi’eszczono dwie tablice zestawiajace sklad chemiczny oraz
*0s6b. przerobki plastycznej i obrébki cieplnej stali chromowych
Martenzytycznych i ferrytycznycli.

156* A4 621.785.6.003.1:669.15.26—194:669.15.74.28-194:

{ 669.15.74-194 19
Quaid H. W.: Jaka jest cena hartownos$ci stali? ,What price
hardenability?. Metal Progr., t 62, Nr 3, wrzes. 52, s. 88;
A4, 9 str., 2 fot. — Rozwazania nad techniczno-ekonomiczng stro-
ng stosowania dodatkéw stopowych w stalach niskostopowych
konstrukeyjnych. Wykazano, ze wspolczesne lepsze rozwiazania
konstrukeyjne i gladsza obrébka wykariczajgea zapewniaja do-
stateczng zywotnos¢ czeSciom wykonanym nawet z nizej stopo-
wych gatunkow stali. Ze wzgledéw techniczno-ekonomicznych
wskazane jest stosowanie stali chromowych, manganowo-molib-
denowych i Srednio manganowych.
157% A4  669.141.25-—153:621.785.39:669—152.4/7:620.176 19
Brit. Iron a. Steell Research Assoc. — SC/AB Committee.: Homo-
genizacja odlewow stalowych i jej wplyw na wiasnosci mecha-
niczne. ,,The homogenisation of steel castings. Sec. I'. Metal
Treatm, t. 18 Nr 67, kw. 51, s. 145; ‘A4, 10 str., 2 wykr,
5 mikrogr., 2 makrogr., 4 tabl., 5 poz. bibl. — Wyniki badan
wytrzymalosciowych i metalograficznych przeprowadzonych -na
odlewach weglowej lub niskostopowej stali normalnej jakoSci,
homogenizowanych w réznych zakresach temperatur (900 —
13200C). Stwierdzono brak wplywu homogenizacji w temp. po-
nizej 1200° na wlasnosci wytrzymalosciowe, a w temp. 1200 —
1320°C — polepszenie ciagliwosci. Homogenizacja powyzej temp.
1150°C zmniejsza dendrytycznosé budowy wykrywana przy ma-
krochserwacji.

Ah Wady materialowe i ich badanie

158% Ah 620.179.14:621.317.49:620.179.141 19
Jellinghaus W.: Metody magnetyczne i elekiryczne kontroli nie
niszczacej czesci metalowych. , Procédés magnetiques et élec-
triques de controle non destructil des piéces métalliques®. M é-
Ta i - CloT T oSy BT SN EBIl7, istycz: =b2 st 34 AL Sl ) NS T
10 rys., 8 wykr., 1 tabl, 15 poz. bibl. — Cechy charakterystyczne
metod, nie niszczacej kontroli magnetyczno-elektrycznej materia-
l6w oraz czeSci metalowych. Sposoby kontroli struktury we-
wnetrznej i zaostrzenia jej przez stosowanie dwu pomiarow
w roznych warunkach. Opis aparatury. Metoda pomiaru grubo$ci
warstwy nie magnetycznej na podiozu magnetycznym oraz po-
miaru glebokosci warstwy cementacyjnej metoda, pradow wiro-
wych. Sposoby wykrywania wad lokalnych ukrytych w pretach
i rurach przez pomiar zmiany calego przekroju strumienia mag-
netycznego oraz metody oparte na .okre$laniu strumienia roz-
proszonego sposobem proszkéw magnetycznych i elektrycznym
sposobem pomiarow punktowych. Elektryczne metody okreslania
grubosci Scian cial dostepnych z jednej strony oraz sposéb okre-
slania glebokosci  peknigc.

169* Ah 620.191.33:535.371 19
Fuks M. Ja.: Zastosowanie defektoskopii luminiscencyjnej w kon-
troli przemysfowej. ,Primienienje liuminiescentnoj diefiektoskopji
dla proizwodstwiennowo kontrola*.  Zawod. TLab., t 15,
Nr 3, marz. 49, s. 295; Bb5, 4 str., 2 fot,, 2 mikrogr., 1 poz. bibl. —
Opis metody kontroli fluorescencyjnej oraz odno$nego urzadze-
nia. Poréwnanie powyzszej metody z kontrola za pomoca prosz-
kéw magnetyeznych.

160* Ah 620.179.141:621--233.27 19
Futorianskij Ju. B.: Nowa metoda wykrywania peknieé w nieszli-
fowanych  czgSciach po hartowaniu. ,Nowyj mietod wyjawlenja
trieszczyn na nieszlifowannych dietalach posle zakalki“. P od-
szipnik, Nr 2, luty 83, s .17; A4, 1,5 str., 13 fot. — Opis
1nowego sposobu badania rolek lozyskowych po hartowaniu pole-
gajgcego na malowaniu badanej czeSci farba szybkoschnaca
przed zastosowaniem metody proszkow magnetycznych. Metoda
ta daje takie same wyniki dla powierzchni ciemnych jak meto-
da proszkéw magnetycznych dla powierzchni szlifowanych.

A 4g Zastosowanie metali w przemysle

161* A 4g 621—272:621.78:621.97.07 19
Fangeman G.: Jak dobiera¢ material na sprezyny?. ,How to
choose spring materials?‘. Maler. a. meth, t 35 Nr 3,

maj 52, s. 112; A4, 5 str., 6 lot,, 1 tabl. — Przeglad materiatéw
stosowanych na sprezyny, uwzgledniajacy charakter i warunki
ich pracy, a wiec cel ich uzycia, zakres obeigzen, wymagana do-
kladno$¢ wskazan, temperature, zewnetrzne wplywy otoczenia



Nr 10/1953

PRZEGLAD DOKUMENTACYJNY MECHANIKI

Shi )

(korozja) itp. Materialy podzielono na trzy grupy: materialy
zelazne, niezelazne oraz stopy specjalne. Obrobka cieplna i pla-
styczna sprezyn. Obszerna tablica wlasnosei mechanicznych i fi-
zycznych materialow stosowanych do wyrobu sprezyn.

162* A 4g 621.919:3:621.785.52 19
Jubb W.: Pomy$lne badania nad przeciagaczami. ,,A successful
experiment with broaches”. Metallurgia (Manch.), t. 45,
Nr 267, stycz. 52, s. 11; A4, 1 str., 1 tabl. — Przeciagacze ze stali
End6 naweglano w proszkach o temp. 900°C. Po ostygnieciu
w skrzynkach podwojnie hartowano w olejut: rdzen z temp. 860 do
870°C i warstwe z temp. 780°C. Przed ostatecznym wykorncze-
niem ogrzewano do 100 — 120°C i prostowano. Gleboko$¢ war-
stwy naweglonej wynosi 0,9 do 1,0 mm; twardos¢ 790 do 810 Hv.
Przez zestaw skladajacy sie z 4 przeciagaczy przeciagnieto bez
koniecznosci szlifowania 10283 odkuwek.

A5 Obrébka cieplna

163* A5 621.785.5.003.2:621.785.545.4 19
Allen A. H.: Zmechanizowana obrobka cieplna stwarza nowe mo-
zliwosci w dziedzinie cbnizenia koszliow i podniesienia jakoSci.
Mechanized heat treatment points to new goals in costs and
quality“.  Metal Progr, t. 61, Nr I, stycz. 52, s. 68; Ad4,
4 str., 2 fot. — Rozwazania nad obnizeniem kosztow produkcji
i podniesieniem jakoSci wyrobéw dzieki wprowadzeniu obrobki
cieplnej pradami indukowanymi, obrébki dyfuzyjnej w gazach
i zastosowaniu zmechanizowanych jednostek hartowniczych. Kie-
runki rozwojowe w dziedzinie obrébki cieplnej.

164* Ab 669.141.31(41) 19
Churchill S. C.: Naweglanie w gazach. ,,Gas carburization®. M a-
sichinery (Lond);, t 77 Nr 1972, sierp: 50, si 172; A4,
4 str., 2 wykr, 2 mikrogr. — Pordwnanie procesu naweglania
w karburatorach stalych i w gazach. Rodzaje gazéw stosowanych

do naweglania. Omowienie stali uzywanych do naweglania
w przemysle angielskim.
165% A5 621.785.3058:669.15—194.56 19

Hodierne F. A., Homer C. E.: Szybkie zmigekczanie nierdzewnych
stali austenitycznych ciagnionych na zimno. ,, The rapid soltening
of cold-drawn austenitic stainless steels®. J. Iron Steel
Inst, t 171, Nr 3, lip. 52, s. 249; A4, 6,5 str,, 1 rys., 3 wykr,
17 mikr., 4 poz. bibl. — Za pomoca ogrzewania do temp. wyz-
szych o okolo 100°C od normalnie stosowanych dla wyzarzania
zmigkczajacego stali nierdzewnych po obrébee plastycznej skro-
cono czas wyzarzania z 5 min do 5—6 sekund. Wyniki wyza-
rzania kontrolowano pomiarami twardosci, wielkosci ziaren —
magnetycznym oznaczaniem ilosci ferrytu oraz badaniami koro-
zyjnymi. Podano temperatury wyzarzania dla 5 stali.

166* A5 621.785.74:621.783.061:621.783.71 19
Ipsen H. N., Mathews D. R.: Odpuszczanie w atmosferach kon-
trolowanych ,,Controlled atmosphere tempering. Metal
Progr., t .62, Nr 4, pazdz. 52, s. 123; A4, 6 str., 2 fot., 1 rys. —
Sklad chemiczny atmosfery dla bezzendrowego odpuszezania oraz
rozwazania teoretyczne zachodzacych proceséw. Zakres zastoso-
wania kontrolowanego utlenienia powierzchni (wzgledy antyko-
rozyjne, zmniejszenie $cieralnosci itp.). Teoretyczne rozwazania
zachodzacych procesow. Opis pieca do odpuszezania ze specjalng
komora do studzenia, zapewniajaca otrzymywanie warstwy tlen-
kéw okreslonej grubosci. Wyniki odpuszezania w atmoslerze ,,wil-
gotnej*.

167* A5 621.365.52:621.785.545.45:621—229.61 19
Kegel K.: Urzadzenia przemyslowe do powierzchniowego harto-
wania indukcyjnego. ,,Betriebseinrichtungen zum  induktiven
Oberfldachenharten®. Z. V. D I, t. 94, Nr 11, kw. 52, s. 331; A4,
8 str., 10 fot., 8 rys., 13 poz. bibl. — Przy wiaSciwym doborze
nagrzewnic nalezy uwzgledni¢ material i ksztalt przedmiotu.
Glebokos¢ i szybko$¢ hartowania okreslaja sposéb dziatania na-
grzewnic i moc zrédel pradu. Wiasciwe umieszezenie nagrzewnic
w linii produkeyjnej oszczedza $rodki transportowe i zwieksza
wydajnos¢ hartowni. Opis pol- i pelnoautomatycznych nagrzew-
nic uniwensalnych i specjalnych do hartowania masowego:

168* A5 621.785.678:621.9—411 19
Leytze G.: Plyty pancerne hartowane szybko i rownomiernie
w prasach hydraulicznych. ,,Armor plate quenched rapidly, uni-
formly in hydraulic press“. Iron Age, t. 170, Nr 16, pazdz. 52,
s. 97; A4, 3 str., 6 fot. — Hartowanie plyt pancernych o grubosci
6—75 mm w hydraulicznej prasie 2500-tonowej o specjalnie przy-
stosowanych, chlodzonych woda matrycach. Mozliwosci ustawie-
nia w zmechanizowanej linii produkeyjnej oraz hartowania bez
deformacji plyt ksztaltowych.

169* A5 621.785.616.3:669.14.018.252.5 19
Patton W. G.: Hartowane izotermicznie neze do kosiarki trawpj.
kowej sa twarde i ciagliwe. ,,Austempered lawnmover blades gre
hard, tough”. Iron Age, t. 170, Nr 5, lip. 52, s. 88; A4, 3 sir.
5 fot., 2 rys. — Hartowanie izotermiczne stali weglowej o zawar.
tosci wegla 0,60% C oraz 0,70% C (SAE 1060 i 1070) o grubog
okolo 0,08 mm (w czeSci tngcej noza kosiarki) na twardog
47—52 HRe. Temperatura osrodka izotermicznego (piec solny)
315°C. Pelna mechanizacja calego procesu (jeden czlowiek of-
stugi).

170* A5 621.78.005:004.1/005:621.785.545.4 19
Patton W. G.: Jak zaprojektowac dziat obrobki cieplnej? | oy
to set up a heat treating department? Iron Age, t 17
Nr 6, sierp. 62, s. 109; A4, & str., 5 fot, 1 rys. — Przyklad Zaj
projektowania dzialu obrébki cieplnej czgsei lotniczych o wydaj-
nosci tygodniowej 150—175 ton (praca na 2 zmiany, w ciagy
5 dni w tygodniu). Zastosowano mechanizacje procesu obrobi
cieplnej i wykorzystano zalety obrébki cieplnej pradami indy-
kowanymi.

171% Ab 621.785.6:621.783.6 19
Rose K.: Jak hartowa¢ drobne przedmioty stalowe? ,How to har-
den small steel parts?f. Mater. a.. Meth, t. 35 Nr4
kw. 52, s. 112; A4, 4 str,, 4 fot. — Omoéwienie specyficznych try-
dnosci, jakie przedstawia obrébka cieplna drobnych przedmiotéy
stalowych, a mianowicie: niebezpieczeristwa przechlodzenia po-
wodowanego bardzo wysokim stosunkiem powierzehni do obje-
tosci przedmiotéw i mala pojemnoscia cieplna, wiekszej podat:
nosci nma wplyw odweglenia powierzchni, trudnosci zwiazanych
z ruchem duzej iloSci drobnych przedmiotow w piecu, Srodowisks
hartujacym itd. Drogi rozwigzania powyzszych probleméw. Pigt
przykladéw typowych instalacji w zakladach amerykanskich.
1795 A5 621.785.525.14:669.046.56:539.378.3:669.3 19
Ruffle T. W., Chawner P. M. H.: ,,Wedrowka® miedzi z powloki
w czasie naweglania w proszkach. , Migration* of copper pla-
ting in box carburising”. Metal Treatm, 't 19, Nr 8l
czerw. 52, s. 245; A4, 6,5 str., b fot, 1 rys., 1 poz. bibl. — Wy-
stepowanie waskich stref nienaweglonych lub niedoweglonych
w poblizu miejsc pokrytych galwanicznie miedzig. Przyczyng wa-
dy jest siarkowodér powstaly z BaS zawartego w energizerach
1 wilgoci, ktory umozliwia dyfuzje CuS na powierzchni przed:
miotu. Sposoby uniknigcia zaklécenia.

1735 A5 621.785.3:621.785.545.2:620.178.162 19
Smet G.: Nowa obrébka cieplna zabezpieczajaca przed Sciera-
niem. ,Nouveau traitement thermique contre l‘usure“. Mach
oI S8R cZe Wb a7 SAd SOl Ktri il STy shi—— Technologia no-
woczesnej chemicznej obrébki powierzchniowej, zwanej ,suli
nizacja“, polegajacej na wprowadzeniu siarki do przestrzeni mie-
dzykrystalieznej i podnoszacej odpornosé na Scieranie obrabiang
powierzchni — schematyczny sklad kapieli solnej. Wskazowki
odnos$nie wyposazenia, oméwienie wynikéw otrzymanych w pra-
ktyce przemyslowej, analiza kosztéw produkeji oraz metodyka
préb na $cieralnosc. Proces ten zasluguje na szczegélna uwage
ze wzgledu na jego rewolucyjny charakter tak w znaczeniu me-
chanicznym jak i teoretycznym.

174% A5 669.14.018.29:539.4.011.2:621.783.063/065 (083.6) 1Y
Stilwill E. H.: Tablice SAE uiatwiaja wybor stali do obrobki
cieplnej. ,,SAE charts simplify selection of heat treatable steels’
Iron Age, t 169, Nr 7, luty 52, s. 130; A4, 4:str., 4 tabl]
1 poz. bibl. — Tablice opracowane przez amerykafiskie Stowa:
rzyszenie Inzynieréw Samochodowych (SAE) ujmuja zaleznost
miedzy wytrzymaloScia na rozcigganie, twardoscia odpowiadaja-
cg strukturze 809% (lub 50%) martenzytu, wymiarami przed:
miotu i charakterystyka hartownosci wg Jominy‘ego. Uklad tablic
pozwala na przeprowadzenie w latwy sposob doboru stali za:
stepezych dla zadanej wytrzymalosci na rozciaganie. Tablice
dotycza amerykanskich stali konstrukecyjnych do ulepszania (do
hartowania w ‘wodzie i w oleju). :
175% A5 621.785.542.4:621—522.6 19
Nowa technika hartowania plomieniowego. ,,New flame-hardening
technique®.. Metal Treatm., ¢t 29, Nr 78, marz. 52, s. I3
A4, 2 str., 3 fot. — Grzanie do hartowania powierzchniowego 7
pomoca - mieszaniny gazu Swietlnego i tlenu z automatycznym
sterowaniem. Opis automatu ,,Milliscope do kontrolowania ten
peratury i sterowania nagrzewem. Zastosowanie do osi walow
rozrzgdezych i korbowych, kol zebatych, sworzni, wrzecion itp.

A8 Korozja i powloki ochronne

176* A8 620.197.6:546.471.85:546.712:85 1l
Brown R. J.: Fosloranowanie — wykonanie i kontrola. ,,Phosphf
ting — performance and conirol“. Metal Ind, t 82 Nii:
luty 53, s. 125; A4, 4 str., 4 mikrogr., 1 tabl., 7 poz. bibl. — Ct3
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sforanowania: ochrona przed korozjg (przede wszystkim po-
yierzehni przeznaczonych do malowania i lakierowania), zape-
qnienie dostatecznej smarnosci przy obrébce na zimno, zwiek-
genie wytrzymalosci na tarcie. Omowienie: pewnych aspektow
procestt fosforanowania (wzmianka o stosowaniu metody natry-
dowej i zanurzeniowej lub kombinacji obu), wplywu obrobki
ystepnej na jakes¢ warstwy (oczyszezanie w tri, solvent nalcie
i emulsji daje powloke drobnoziarnistg, w alkaliach — grubo-
jarnista), nowych metod odrdzewiania (np. w rozcienczonym
jwasie fosforowym)  oraz koniecznosci i typu cigglej kontroli
i czasie trwania procesu. Dla badan bardziej precyzyjnych za-
lcane sa metody: C.C.J. w komorze wilgotnej, préba ARE —
froplowa w roztworze soli i CRL -— w dwutlenku siarki. Podano
plizsze szczegoly.

1 A8 620.197.2/6:669.14:669.71 19
(hvojka J.: Powierzchniowa ochrona stali za pomoca powlok
duminiowych. | Povrchowé ochrana oceli, hlinikovymi povlaky.
Hutn. Listy, t. 7, Nr 5, maj 52, s. 227; A4, 4 str., 2 wykr,,
| tabl., 7 poz. bibl. — Opis o$miu gléwnych, stosowanych w prze-
mysle, metod pokrywania (kaloryzacji, reakcji zelaza z chlorkiem
duminium, aluminizacji, elektrolitycznego pokrywania, platero-
wania, odlewania aluminium na stal, odlewania stali na alumi-
pum, ogniowego pokrywania). Dokladniejsze oméwienie alumi-
nizacji i metody ogniowej oraz zwrdcenie uwagi na zagadnienie
fruchej warstwy AlsFe i AloFe. Wzmianka o pokrywaniu przed-
miotow parami aluminium.

[78 A8 620.199.23:620.197.6 19
(larke G. G., Longhurst E. E.: Korozja spowodowana niewypiu-
lang kapiela z fosfatyzowanych powierzchni stalowych. ,,Corro-
son by retained treatment chemicals on phosphated steel sur-
(st e IR @Rl S S E I bt S
M, 45 str., 1 rys, 2 makrogr., 1 tabl., 3 poz. bibl. — Przepro-
wadzono badania korozyjne trzech rodzajow powlok nie wyma-
ajacych plukania i jednej wymagajacej plukania, lakierowanych
isurowych, w pewietrzu nasyconym wilgocia w ciggu 8 tygodni.
Stwierdzono, ze plukanie jest szczegélnie konieczne przy stoso-
waniu kapieli przysSpieszonych. Badania przeprowadzono na spe-
tjalnych probkach odtluszezanych i zanieczyszezonych olejem.
Zaproponowano prosta metode szybkiego badania powlok, szcze-
gilnie przy ztaczach i szwach.

179* A8 620.193.81 19
Deuber C. G.: Obecny stan badad w Stanach Zjednoczonych nad
korozja pod dziataniem bakterii. , The present status of bacterial
wrrosion investigations in the United States. Corrosion,
9 Nr 3, marz.' 53, s. 95; A4, 5 str., 42 poz. bibl. — Artykut
0 charakterze monografii. Oméwiono sposdb wykrywania oraz
objawy korozji; identyfikacje bakterii, ich charakterystyke; me-
chanizm korozji bakteryjnej oraz sposoby ochrony.

180 A8 : 620.199.27 19
La Que F. L.: Krytyczna ocena badari za pomoca komory solnej.
JA critical look at salt spray tests”. Mater. a. Meth, t. 35,
N2, luty 52, s. 77; A4, 5 str., 2 fot, 1 wykr, 2 tabl., 11 poz.
hibl. — Wiclostronna krytyka stosowanej powszechnie od wielu
lat proby badaf odpornosci korozyjnej metali i powlok ochron-
iych w komorze. solnej. Specjalna uwage zwrdécono na niezgod-
0S¢ otrzymanych wynikéw badafi w komorze solnej w poréw-
nniu z probami w warunkach atmosferycznych (szezegélnie dla
powlok cynkowych i kadmowych). Réwniez nie ma mozliwosci
mpelnego znormalizowania tej proby ze wzgledu na zbyt duza
itrudng do opanowania ilo$¢ parametréow. Autor wypowiada sie
przeciw stosowaniu proby komory solnej w wielu przypadkach,
glzie byla ona stosowana dotychezas bez zastrzezef.

18 A8 667.624.622 19
Zimngibl H.: Cyjanamid ofowiu uzyty w farbie rdzochronmnej.
wLead cyanamide — use in anti-rust paints, Iron a. Steel,
1996, Nr 3, marz. 53, s/ 101; A4, 45 str, 6 fot, 1 wyke.,
8mil<1'ogr,, 2 tabl. — Chemiczne i mechaniczne wlasnosci cyja-
lamidu olowiu jako pigmentu w farbie rdzochronnej. Oméwienie
struktury pigmentu (zdjecia mikroskopem elektronowym) oraz
lozpraszania w oleju w poréwnaniu z minia. Podano 6 fot. rz-
lyeh urzgdzen pokrytych farba z cyjanamidem w latach 1935 —
1959_. Zachowane sg one bardzo dobrze i nie wykazuja $ladu ko-
fzji. Cyjanamid olowiu jest pigmentem aktywnym, o duzej
;dolpoéci rozpraszania w oleju. Moze by¢ stosowany z réznymi
Yywicami. Schnie szybko (do 20 minut), dajac elastyczna blonke
0 duzej twardos$ei, odporna na wilgoé¢ i czynniki atmosferyczne.
Poleca sie do malowania zbiornikéw, wagonéw, urzadzen Kole-

lowych “itd.

182+ A8 620.199.27 19
Komentarze ekspertow na temat krytyki préby komory solnej
(rzez F. La Que). , Experts... opinions... on — A critical look

T OENT L sty ezi4b2 s b5

at salt spray tests” (comments on mr La Que article). Mater.
aeiMeiiE e b 35N 3 e an7 wb 2 sis e A4 bE st a2 sTo T =
Glosy ekspertéw z dziedziny badan korozyjnych, bedace odpo-
wiedzig na artykut F. La Que, krytykujacy uzycie komory solnej.
Wypowiedzi poszezegolnych ekspertow roznig sie bardzo znacznie
miedzy soba, jednak wiekszo$¢ z nich widzi mozliwo$¢ wprowa-
dzenia pewnych ulepszen w samej probie oraz jej zastosowaniu.
Z komentarzy tych wyraznie wynika, ze nie istnieje zadna uni-
wersalna metoda przyspieszonych badan korozyjnych, ktéra da-
walaby wyniki zgodne z wynikami otrzymanymi w normalnych
warunkach pracy metali i ich pokry¢ ochronnych.

183% . A8 620.197.6:620.199.21:620.199.25 19
Powtloki fosforanowe jako podklad przy malowaniu stali. ,,Phos-
phate coatings as a basis for painting steel. J. Iron Steel
I'nst, t 170, Nr 1, stycz. 52,'s. 10; A4, 4,5 str., 1 rys,, 1 wykr,,
6 tabl., 4 poz. bibl. — wyniki badan 6 typow powlok fosforano-
wych proponowanymi w artykule metodami analitycznymi oraz
2-korozyjnymi metodami laboratoryjnymi. Za pomoca powyzszych
metod oraz badan w warunkach atmosferycznych stwierdzono,
ze plukanie §wiezych powlok fosloranowych w roztworze zawie-

rajacym do 0,1 — 0,2% kwasu chromowego podwyzsza wlasno-
Sci antykorozyjne powlok.
184 A8 621.795:620,193:620.197.6 19

Zapobieganie korozji w galwanizerniach. ,Preventing corrosion
in the .plating shop®. Electroplating, t. & Nr 10,
pazdz. 52, s. 335; A4, 1,5 str,, 1 fot. — Krotkie oméwienie walki
z korozja w galwanizerniach, spowodowang dzialaniem szkodli-
wych par i rozpryskéw chemikalii. Zwrécono uwage na ochrone
podlog oraz czesci metalowych. Polecone jest stosowanie powlok
malarskich o sktadzie opartym na zywicach winylowych lub roz:
tworach syntetycznego kauczuku — podano sposoby malowania.
Do budowy podlég stosuje sie cegly, kafle oraz cement kwaso-
odporny lub asfalt.

A10 Rozne metody obrobki metali

185% Al0 621.775.6:669.13:621.787.4:621.747.54 19
Bielenowskij I. P., Gladkow A. F., Jefimow F. T., Rodiczew
M. W.: Technologia wykonania zeliwnego S$rutu. ,Tiechnologia
proizwodstwa czugunnoj drobi“. Litiejn. Proizw., Nr &
sierp. 81, s. 7; A4, 1,5 str., 3 rys. — Opis potokowej produke;ji
srutu z odbielonego zeliwa, polegajacej na rozpyleniu strumie-
nia plynnego zeliwa i ochlodzeniu go w wodzie. Poruszono za-
gadnienia otrzymania kulistego ksztaltu Srutu oraz pokrycia anty-
korozyjnego. Opis dotyczy Srutu wiertniczego i technicznego, kto-
ry sluzy do oczyszezania odlewow i odkuwek oraz do kulowania.
186* A10 621.787.4:669.14.018.255:620.178.156.2 19
Fredow W. N., Zajcewa A. J.: Podwyzszenie odpornosci matryc
do tloczenia na goraco i zimno przez kulowanie. ,Powyszenje
stojkosti sztampow dla goriaczej i cholodnoj sztampowki putiem
drobiestrujnoj obrabotki,; Awtom. Traktorn. Promyszl,
Nr 4, kw. 52, s. 27; A4, 2,5 str,, 3 fot, 3 wykr, 2 mikrogr,,
3 tabl., 2 poz. bibl. — Twardosci powierzchni matryc powieksza
sie po kulowaniu o R, = 2—7 zaleznie od iloSci obrotéw wir-
nika i czasu kulowania. W utwardzonej warstwie zachowuje sie
wysoka twardo$¢ do temperatur 400 — 500°C. Przebijaki do
przebijania pierScieni ha gorgco po kulowaniu wykazaly o 409
wiekszg iloS¢ przebitych pierscieni. Matryce do wytlaczania na
zimno po kulowaniu wykazaly o 509 wieksza wydajnosc.

187% Al0 541.138.2.001 19
Reuter A.: Eloksalowanie zwykle i wyblyszczajace. , Eloxieren
und Glanzeloxieren®. Metall, t. 6, Nr 17/18, wrzes. 52; s. 515;

- A4, 1,5 str. — Znaczenie i przyczyny antykorozyjnego dziatania

warstwy tlenku glinu. Blyszezgca eloksalacja mozliwa tylko na
najezystszym Al (99,99%).

188%* Al0 621.357.8:621.3.035:669.13 19
Roos A.: Nowy aparat do polerowania elektrolitycznego. Charak-
terystyka zdolnosci polerowania zeliw. ,Nouvelle cellule de po-
lissage életrolytique. Caractéristiques d‘aptitude au polissage des
fontes”. Rev. Metall, t. 49, maj 52, Nr 5, s. 385; A4, 4 str.,
2 fot, 3 rys., 5 wykr., 2 poz. bibl. — Wysokoweglowe zeliwa po-
krywaja sie przy polerowaniu elektrolitycznym warstwa tlenku.
Dla uzyskania wypolerowania stosuje si¢ proces 2-stopniowy:
1) polerowanie, 2) redukowanie tlenku przy zmianie biegunow
w obecnosci indykatora. Szybko$¢ odbarwiania indykatora Swiad-
czy o grubosci warstewki tlenkowej. Schemat nowego, niewiel-
kiego aparatu do polerowania szlifow metalograficznych.

189* A10 621.357.7:669.24:621.3.025 19
Wagramian A. T., Sutiagina A. A.: Wplyw pradu zmiennego na
elektrolityczne pokrycie niklem. ,Wlijanje pieriemiennowo toka
na process elektroosazdienja nikiela®. Izw. Akad. Nauk SSSR.
Otd. chem. Nauk, Nr 3, maj/czerw. 52, s. 410; B5, 5,5 str.,
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6 fot, 2 tabl, 15 poz. bibl. — Poczawszy od pewnych gestosci
pradu (zmiennego) zmienia si¢ struktura powloki niklowej, poza
tym stosowanie pradu zmiennego zmniejsza ilos¢ ,,porow*. Wy-
jadnienie wplywu pradu zmiennego na struktur¢ powloki.

190% A10 621.357.7:621.9—483:669.14 19
Coil Spring Federation Research Org.: Elektroplaterowanie spre-
zyn stalowych. , Electroplating steel springs®. Metal Ind,
t. 81, Nr 9, sierp..52, s. 167; A4, 1,5 str. — Przepisy i warunki
dotyczace metody elektrolitycznego platerowania wszelkich spre-
zynujacych elementéw wytwarzanych ze stali hartowanej i od-
puszezanej oraz ze stali poddanej obrobce na zimno. Przepisy
uwzgledniaja przygotowawcze zabiegi wstepne, dotyczace przed-
miotow przeznaczonych do elektroplaterowania.

C PROBLEMY -TEORETYCZNE

C4 Wytrzymalosé materiatow

191% C4 669.14—124.2:669.14—157:620.179.152 19
Brookes P. E.: Niektore zjawiska zwigzane ze zgniotem i na-
stepnym odpuszczaniem stali. ,,.Some phenomena associated with
the workhardening and tempering of steels”. Metal Treatm,
t. 18, Nr 65, luty 51, s. 75; A4, 11 str., 2 rys., 12 wykr., 3 tabl,
13 poz. bibl. — Zastosowanie mikrorentgenografii do pomiaréw
naprezen wewnetrznych w stalach ciggnionych na zimno. Wy-
kazano odrebny charakter tych naprezen w stalach nisko- i wy-
sokoweglowych. Przedstawiono wplyw temperatury i czasu od-
puszczania na naprezenia wewneirzne oraz omowiono mechanizm
procesut wzrostu twardosci przy odpuszezaniu.

192* C4 621.785.545.45:621.833.23 , 19
Glaubitz H.: Wytrzymalos¢ i Scieralno$é czolewych kot zebatych
. hartowanych indukcyjnie i naweglanych. | Festigkeit und Ver-
schleiss von induktions- und ein satzgehdrteten Stirnrddern®.
Stva il Edsiemy it 71 No 20, wirzes.» 5l 's-21040; Ad,:5 str,
7 fot., 2 rys., 9 wykr., 2 tabl., 8 poz. bibl. — Wyniki” pomiaru
twardosci powierzchni pracujacej malych kol zebatych o modu-
le 3 ze stali C 45, C 60, 42CrMo4, 50CrV4 oraz kot o tych sa-
mych wymiarach z naweglonych stali C 10, 16MnCr5, 20MnCrb.
Poréwnanie ich wytrzymalosci na zginanie, zmeczenie, udarnosé
i Scieralnos¢. Kola hartowane indukcyjnie grzano metoda ,,zab
po zebie™.

198% C4 620.178.3:669.15—194 19
Szaszin M. Ja.: Wptyw cyklicznych przeciazen i niedociazen na
zmeczenie metali. ,,\Wlijanje cikliczeskich pieriegruzok i niedogru-
zok na ustatost” mietallow. Z. tiechn.- Fiz., t. 21, Nr 10,
pazdz. 51, s. 1184; B5, 10 str., 7 wykr., 15 poz. bibl. — Opis
praw, zaobserwowanych przez autora, z dziedziny wplywu cy-
klicznych przeciazen i niedociazel na zmeczenie stopowych stali
konstrukeyjnych. Krytyczne obcigzenie wzmacniajace. Wplyw na-
cie¢ na wzmocnienie. Wzmocnienie optymalne. Krytyczna rézni-
ca miedzy niedociazeniem wzmacniajacym a przecigzeniem. Wy-
soka przecigzalnos¢ stali konstrukeyjnych wysokostopowych, ob-
robionych termicznie na sorbit i mala przeciazalnosé stali wy-
sokokrzemowych z duza zawartoscia wegla. Wyjasnienie [aktéw
doswiadczalnych za pomoca statystycznej teorii zmeczenia.

C4m Elastooptyka i tensometria

194 C4m 620.171.2:620.171.5 19
Fink K.: Wiasciwy wybér metody pomiaru wydluzen. , Zweck-
méissige Auswahl von Dehnungsmessverfahren®. Z. VDI,
t. 94, Nr 32; list. 52, s. 1037; A4, 2 str., 25 poz. bibl. — Krotka

charakterystyka podstawowych metod doSwiadczalnej analizy na- .

prezen (metody kruchych pokryé, elastooptyki, tensometrii), zale-
ty, zakres zastosowan, dokladnos¢ pomiaréw. Charakterystyka
stosowanych i zalecanych metod tensometrycznych w bardziej
typowych wypadkach, przy statycznych i zmiennych obcigzeniach
oraz w roznych warunkach (czas trwania pomiaru, temperatura,
wilgotnosé itd.).

195 C4m 620.172.2.087.45:620.179.18:620.178.3 19

Fink K., Rolirbach C.: Praktyczne pomiary przy zastosowaniu
elektrycznych tensometréw oporowych. , Praktische Messungen
mit Dehnungensmessstreifen. Z. VDI, t. 95 Nr 9, marz. 53,
s. 2665, A4, 9,5' str., 13 fot., 17 rys., 20\ poz. bibl. — Krétkie
wprowadzenie w zagadnienie pomiaréw naprezen za pomoca
clektrycznych tensometréw oporowych. Czulos¢ i dokladnosé sto-

—

sawanej metody. Przytoczono i oméwiono wyniki i przebieg po.
miaréw naprezen w cisSnieniowych wiezach chemicznych, pomis.
ry naprezen w przeslach mostu kolejowego pod obciazeniem prye. f
jezdzajacego pociagu, pomiary naprezen w elementach konstryk.
cyjnych wiez wolnonosnych i przeladunkowych urzadzen dzi.
gowych oraz w szeregu innych przypadkéw o charakterze usjy.
gowym dla przemyslu. Przy pomiarach dynamicznych otrzymy.
wano oscylograficzne wykresy przebiegu zachodzacych zmian,

196 Cdm 53.084:53.087:539.4.012.1 19

Rockey K. C.: Elektryczne tensometry oporowe w siuzbie inzy.
nierii ladowej. Cze$¢ I. , Electric resistance strain gauges iy
civil engineering. Part I*. 'Civ. Engng. (Lond.), t 45
Nt =538 LSt 60, S 308 X824 em 2 5 st 1 fot: 9 rys,
2 wykr., 2 poz. bibl. — Rodzaje budowy tensometréw oporowyel, |
ich zalety i wady. Metody laczenia tensometréw z powierzchniy
przedmiotu badanego oraz typy stesowanych lepikow i przypadki
wlasciwego ich zastosowania (kleje, cementy i termoplastyki),
Sposoby suszenia i $rodki ostroznosci konieczne dla uzyskani
bezblednych wynikéw pomiaréw. Szczegolowa analiza wplywy
wilgoci. Wstep do teorii pracy tensometru w odniesieniu do pre-
kazywanych przezenn odksztalcen elementu badanego. Materialy
stosowane. na drut oporowy tensometrow i ich wspolczynniki
czulosei odksztalceniowej.

197 Cdm 53.084:53.087:539.4.012.1 19

Rockey K. C.: Elekiryczne tensometry oporowe w sluzbie iniy-
nierii lgdowej. Cze$¢ II. | Electric resistance strain gauges in
civils  engineering. Part II*. Cilv. engng, t. 45, Nr 534
grud. 50, s. 802; 30 X 24 cm, 3 str., 1 fot., 3 rys., 9 poz. bibl. —
Opis zasady mostka Wheatstone‘a w zastosowaniu do pomiar6y |
naprezen za pomocg elektrycznych tensometrow oporowych (me-
toda zerowa i bezposrednia). Zakres dajacych si¢ mierzyé na-
prezen. Cechowanie tensometrow. Tolerancje dokladnosei wska-
zan. Przypadki zastosowan tensometréw oporowych w technice
przemyslowej i laboratoryjnej. Praktyczne wskazéwki dotyczace
przystosowania do bezblednego pomiaru. Dodatek teoretyczny
(wyprowadzenie zaleznosci na wspoélczynnik czulo$ei odksztalee-
niowej tensometrow). g

198 C4m 620.171.2 19

Schwaigerer S.: Doswiadczalne wyznaczanie naprezen w czg-
$ciach konstrukeji. ,,Experimentelle Ermittlungen der Spannun-
gen in Bauteilen. Z. VDI, +t. 94, Nr 32, list. 52, s. 1025; A4,
12! str., 5 fot., 44 rys., 1 tabl., 18 poz. bibl. — Wyznaczanie na-
prezen wiasnych oraz wymuszonych za pomoca doswiadczalng
analizy naprezeni. Opis najczeSciej stosowanych metod jak -ten-
sometria, metoda rentgenograficzna, elastooptyka, metoda ana-
logii, metoda kruchych pokryé. Szeroko potraktowano tensome-
trig podajac opisy, rysunki i czeSciowo zdjecia przyrzadow do
pomiaréw wydiuzen, z przekliadnia mechaniczng, pneumatyczng,
optyczng i elektryezng oraz metode przeliczania wynikow po-
miaréw. Przyklady zastosowania nowego fensometru opraco-
wanego przez Instytut w Stuttgardzie (Materialpriifungsanstalt
Stuttgart).
D APARATURA

199¢ D 620.186:535.822.9 198
Forsyth P. J. E.: Zastosowanie mikroskopu z ogrzewanym sto-
likiem. ,,Uses of the hot-stage microscope”. J. Inst. Metals,
U Sl N 6ty B B B S EniS it Noif eV e A is et SN 1G]
s. 150; A4, 2 str., 6 mikrogr., 1 poz. bibl. — Opis techniki i przy-
kiady zastosowania mikroskopii wysokotemperaturowej do ba-
dan metalograficznych — przede wszystkim zas do badai nad
rekrystalizacja, pelzaniem, wedréwka granic ziaren i zanieczy-
szczeniami niskotopliwymi. Podkreslono fakt, ze struktura po-
wierzehni nie zawsze jest zgodna z rzeczywista strukturg metali

2007 D 531.751/52 it

. Lohmann J. W.: Elektronowa analityczna waga rejestrujaca. ',,Aﬂ

electronic  recording analytical balance. Rev. scien
Instrum, t 21, Nr 12, grud. 50, s. 999; A4, 3,5 str., 1 fot,
3 rys., 4 poz. bibl. — Opis budowy i zasady dzialania nowocze:
snej analitycznej wagi rejestrujgcej. Sterowanie wagi dokonuje
sie za pomocg urzadzen elektronowych. Omawiana waga stoso-
wana. jest do pomiaru masy zmieniajacej sie w sposob ciggly
np. przy badaniach absorpcji, parowania, utleniania ilp.

S
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Ksiqgzki nqdes’fqne

Mgr inz. Stanisltaw Jabtoriski — MALY PORADNIK HARTO-
WNIKA. Format A4, stron 257, rysunkéw 104, tablic 36 + do-
datek tablic. 3. PWT, Warszawa, 1953. Cena zt 17.20.

»Maty poradnik hartownika®“ zawiera wiadomosci z dziedzi-
ny obrébxi cieplnej.metali ze szczegélnym uwzglednieniem stali
i staliwa, podaje praktyczne wskazowki dotyczgce wyzarzania,
hartowania, odpuszczania, naweglania, azotcwania i cyjanowa-
nia oraz opis piecéw i innych urzadzen stosowanych przy pree-
prowadzaniu tych proceséw. Ksigzka zaznajamia takze z po-
miarami przeprowadzanymi przy kontroli wynikéw obrébki ciepl-
nej oraz z zasadami bezpieczenstwa pracy.

»Maly poradnik hartownika® jest przezmaczony dla wykwa-
lifikowanych robotnikéw, mistrzéw i technikéw.

Mgr inz. Tadeusz Mazanek i mgr inz. Jozef Splewifiski — CZAD-
NICE STALOWNICZE I ICH OBSLUGA. Format B4, stron 55,
rysunkéw 36, tablic 9. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena zi 4.00.

Ksigzka zawiera przystepny opis budowy czadnicy gazowej
przeznaczonej dla pieca martenowskiego, jej uruchamiania i za-
trzymywania, urzadzen i przyrzadow pomiarowych oraz spcso-
béw postugiwania si¢ nimi. Ponadto zamieszczono w niej zasady
organizacji pracy, instrukcje czynnoSciowe prowadzenia czad-
nic, najczeSciej powstajace zaburzenia w biegu czadnicy i spd-
soby ich usuwania oraz wskazéwki dotyczace higieny i bezpie-
czenistwa pracy.

W celu lepszego zrczumienia procesu zgazowania wegla: za-
mieszczono w niej podstawowe pojecia fizyko - chemiczne spa-
lania paliw statych.

Ksiazka przeznaczona jest w zasadzie dla czadnicowych oraz
technikéw, mistrzéw i kwalifikowanych stalownikow.

Inz. Wactaw Modliriski — MYCIE CZESCI MASZYN. Format
A5, stron 33, rysunkéw 13, tablic 2. PWT, Warszawa, 1953. Ce-
na zt 2.50.

W ksiazce podano metody usuwania zanieczyszczen, opisa-
no urzadzenia do mycia i wymieniono najczeSciej stosowaie
srodki myjace. Spos6éb obliczania i projektowania oddzialu my-
cia podano w postaci przyktadu.

Ksigzka jest przeznaczona, dla rcbotnikéw i mistrzéw oddzia-
{6w remontowych i montazowych.

In?. Tadeusz Piworiski — O CZYM POWINIEN WIEDZIEC
RDZENIARZ. Format A5, stron 83, rysunkéw 118, tablic 8. PWT,
Warszawa, 1953. Cena zt 5.—

W ksigzce podano techaologi¢ wyrobu rdzeni do form piasko-
wych, stoscwanych w odlewnictwie zeliwa i innych metali. Po-
nadto oméwiono materiaty na rdzenie, opisano narzedzia i przy-
rzady potrzebne do ich wyrobu, wreszcie opisano wazniejszg
wady odlewow, wynikle z biednego rdzeniowania, przyczyny po-
wstawania tych wad i sposcby ich unikania.

Ksigzka przeznaczona jest dla formierzy i rdzeniarzy.

Inz. mech. Stanistaw Mackiewicz — GWINTOWNIKI. KON-
STRUKCJA. Format A5, stron 61, rysunkd¢w 60, tablic 8. PWT,
Wanszawa, 1953. Cena zi 5.80.

W ksigzce oméwiono geometrie ostrza, zasady konstrukeji i
pracy gwintowaikéw oraz ich obliczanie.

Praca przeznaczona jest dla konstruktoréw narzedzi de ob-
rébki skrawaniem.

Inz. Stanistaw Przegalifiski — KATALOG STALI KONSTRUK-
CYJNYCH, Wydanie drugie poprawione. Format A5, stron 124,
rysunkow 9, tablic 20. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena zi 11.00.

Katalog niniejszy jest przegladem gatunkéw stali konstruk-
cyjnych wytwarzanych przez krajowe hutnictwo i podaje ich
znakowanie, sktad chemiczny, wlasnosSci wytrzymatoSciowe craz
wytyczne do obrébki cieplnej i kucia.

Précz tego zawiera on ogélne wskazéwki dotyczace odpo-
wiedniego doboru i stosowania stali kenstrukeyjnych do réz-
nych celéw, jak rowniez zamawiania i odbioru stali.

Przeznaczony jest dla konstruktoréw,: odblorcow i uzytko-
wnikéw stali konstrukeyjnych.

W. Schwerdifeger — TECHNIKA POMIAROW ELEKTRYCZ-
NYCH. Tom II. Tlumaczyt z jezyka miemieckiego mgr inz. An-
drzej Szulce. Format A5, stron 260, rysunkéw 153, tablic 20.
PWT, Warszawa, 1953, Cena -zt 17.20.

Ksigzka jest tomem drugim dwutomowej pracy. Po§wiecona
jest zagadnieniom pomiaréw elektrycznych przy pradzie zmien-
nym. Oméwiono w niej zasady i metody dokonywania pomiardw
wielkosei elektrycznych oraz rozpatrzeno rézne uktady pomia-

rowe i sposoby sprowadzania przyrzadéw. Tom pierwszy byt po-
Swiecony pomiarom przy pradzie stalym:

Ksigzka jest przeznmaczona dla inzynieréw i technikéw oraz
dla studentéw wyzszych szkét technicznych.

t. A. Kogan, G. S. Moliarczuk, G. P. Jefimow — NOWOCZE-
SNA TECHNIKA WYKORZYSTANIA WOZKOW WIDLOWYCH
I ZURAWI. Ttumaczyt z jezyka rcsyjskiego mgr inz. Tadeusz
Szafrafiski. Format A5, stron 105, rysunkéw 57, tablic 24. PWT,
Warszawa, 1953. Cena zt 8.70.

Ksiaika jest przeznaczona dla inzynieréw i technikéw zaj-
mujgcych sie mechanizacjg przetaduniu.

W ksigzce oméwiono zaladowywanie i wyladowywanie wa-
gonéw kolejowych za pomocg woézkéw widlowych i kolejowych

-zurawi platformcwych z napedem parowym. Specjalnie podkre-

slono i naukowo zanalizowano znaczenie racjonalizatorstwa i
metod stachanowskich.

Mgr inz. Eugeniusz Mazanek — OBSLUGA MASZYNY ROZ-
LEWNICZEJ DO SUROWKI. Format A5, stron 51, rysunkéw
31, tablic 3. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena zt 3.50.

Ksigzka zawiera opis konstrukcii maszyny do rczlewania
surowki wielkopiecowej oraz przepisy obstugi maszyny i bez-
pieczefistwa pracy. Ponadto dla uzui=lnienia w ksigzce zamiesz-
czono krétki opis wielkiego pieca, jego procesu i urzadzen po-
mocniczych,

Ksigzka jest przeznaczona dla wykwalifikowanych wielkopie-
cownikéw i moze stuzy¢ uczniom.

Dr in2. Wactaw Moszyriski, profesor Politechniki Warszawskiej
— WYKLAD ELEMENTOW MASZYN. Cze$¢ I — Polaczenia.
Wydanie III przejrzane i uzupelnione. Format B4, stron 364, ry-
sunkéw 361, tablic 45. PWT, Warszawa, 1953. Cena zi 32.—

Ksiazka stanowi pierwsza cze$¢ pracy pt. ,,Wyklad elemen-
téw maszyn‘. Obejmuje ona podstawowe wiadomoSci z dziedziny
wytrzymatosci zmeczeniowo - ksztaltowej metali, zasady ksztal-
towania i wymiarowania cze¢Sci maszynowych oraz omawia po-
laczenia: nitowe, spawane, zgrzewne i 'spajane, wtlaczane i
skurczowe, klinowe i sworzniowe, gwintowe, sprezyste i rurowe
oraz zawory.

Ksigzka przeznaczona jest dla konstruktoréw maszyn i dla
studentéw wyzszych szkét technicznych.

Mgr inz. Tadeusz Mazanek i mgr inZ Jozef Splewiniski — OB-
SLUGA HALI ODLEWNICZEJ W STALOWNI. Format A5,
stron 75, rysunkéw 110. PWT, Stalinogréd, 1953. Cena zt 5.00.

K&qzxa zawiera szczegélowe opisy urzqdzen hali odlewni-
czej stalowni i ich przygotowanie do spustu, rézne sposoby od-
lewania wlewkdw, ich chlodzenia i wyciqgania z wlewnic oraz
wady i sposoby ich zwalczania. Ponadto opisano w niej zasady
orgamzacy pracy w hali od]ewmcze], instrukcje czynnoscmwe
najczeSciej powstajace zaburzenia i sposoby ich usuwania oraz
wskazéwki dotyczgce higieny i bezpieczernistwa pracy.

Ksigzka przeznaczona jest dla pracownikéw hali odlewniczej,
wytapiaczy, mistrzéw i technikéow stalownikéw oraz moze stu-
zy¢ pomoca w $rednich szkotach technicznych.

KATALOG FILMOW INSTRUKTAZOWYCH (Filmy z dziedzi-
ny techniki i przemystu). Format A5, stron 131. Filmowa Agen-
cja Wydawnicza na zlecenie Centrali Wynajmu Filméw. Cena
zt 5.—

Katalog jest opracowany przez fachowcow z danej dziedzi-
ny przemystu, zawiera obszerny opis tresci i okresla przeznacze-
nie filmu, Stuzy on jako pomoec w wyborze filméw i przygoto-
waniu si¢ do pracy szkoleniowej przez zaklady pracy i szkoly
zawodowe.

PRZEGLAD TECHNICZNY — organ gléwny Naczelnej Organizacji

Technicznej — nr 9/53 zawiera nastepujace artykuly:

— Inzynierowie i technicy — naprzéd na pierwsza linie walki o wykona-
nie narodowego planu gospodarczego — inz. D. Gajewski.

— O lepsza gospedarke materialami w budownictwie — A. Trawiriski.

— Przodujgca technika i industrializacja w budownictwie polskim i jej
najblizsze perspektywy rozwojowe — inz. M. Zajbert.

— Typizacja w projektowaniu budownictwa — dr J. Goryiski.

— Ucieplowienie — inz. M. Szopa.

— Tarcze czy ta§my — inz. K. Heller.

— Rewolucjonista nauki — Mikolaj Kopernik — inz. R. “Sosifiski.
Sprawy organizacyjne NOT i stowarzyszer. Wséréd ksiazek i wydaw-

nictw. Kronika. Biuletyn CIDNT. Przeglad Dokumentacyjny CIDNT. |

Biuletyn GUM. 7



Cena zt 9.—

PANSTWOWE WYDAWNICTWA TECHNICZNE

Nowoséci wydawnicze

Czempinski S.: Roboty zbrojarskie w budownictwie. 1953, s. 83,
7zt 5.60

Cynowanie galwaniczne. Tlum. z ang. K. Tarnowski. 1953, s. 32,
zt 2.40

Elastomery i plastomery. Tom. III — Badania i analiza oraz
wiasnosci w uktadzie tabelarycznym, Tium. z ang. zespol.
1953, s. 155, zt 22.— (w oprawie)

Kadziatko S.: Fundamentowanie, 1953, s. 166, zt 18.50

Klich P.: Filtry prézniowe i ich obsluga. 1953, s. 59, zt 4.50

Kotarski Z.: Trzcina i jej zastosowanie w budownictwie, 1953,

s. 92, zt 6.50
Kowalik J.: ‘Zaklady materialéw budowlanych. 1953, s. 135,
zt 9.—

" Krugow. W. W.: Maszyny i urzadzenia do malej mechanizacji
w przemy$le obuwniczym. 1953, s. 68, zt 4.50

Lebiediew W. S.: Produkcja plyt stolarskich. Tium. z ros.
A. Zakrzewski, 1953, s. 60, zt 5— -

Mazanek T., Splewinski J.: Czadnice stalownicze i ich obstuga.
1953, s. 56, zt 4.—

Mazanek T., Splewinski J.: Obsluga hali odlewniczej w sta-
lowni, 1953, s, 76, zt 5—~

Mazur M.: Elekiryczne urzadzenia grzejne. 1953, s. 378, zt 36.50
(w oprawie)

Moszynski W.: Wyklad elementéw maszyn. Czes¢ 1 — Pola-
czenia, Wyd. 3.przejrzane i uzupelnione. 1953, s. 364,
zt 32.—

Nowicki W.: Zasady teletransmisji przewodowej. Tom I. 1953,
s. 414, zt 39.30 (w oprawie)

Paszkowski B., Hennel J.: Lampy elekitronowe. 1953, s. 303,
zl 33.10 (w oprawie)

Paszezenko N. E.: Wspéiczesne metody montazu instalacji
ogrzewczych i sanitarnych w domach mieszkalnych. Tium.
z ros. I. Rozenberg. 1953, s. 75, zt 5.10

Popowa E. I.: Przeno$niki montazowe w przemyS$le drzewnym.
Titum. z ros. T. Sawicki. 1953, s. 127, zt 9.80

Przegalinski S.: Katalog stali konstrukcyjnych. Wyd. 2 po-
prawione, 1953, s. 124, zt 11.—

Schwerdtfeger W.: Technika pomiaréw elektrycznych, Tom II.
Tium, z niem. A, Szulce. 1953, s. 260, zt 17.20

Smiatowski M.: Podstawy chemii fizycznej. 1953, s. 260, z} 12.—

Solecki T.: Zaklady kapielowe, Projekiowanie i budowa. 1953,
s. 128, zt 9.70

Szarejko W.: Wielowarstwowe wiazanie murarskie, 1953, s. 106,
zl 6.—

Szpor S.: Ochrona odgromowa. Tom. I. 1953, s. 410, zt 51.50
(w oprawie)

Tomaszkiewicz L.: Eksploatacja ropy i gazu ziemnego. 1953,
s. 28, zt 2.—

Waliduda A.: Ogélne wiadomos$ci o nafcie. 1953, s. 88, zt 5.50

Zyss B.: Technologia klejéw zwierzecych. 1953, s. 224, zt 17.70
(w oprawie)

Ksigzki wydane poprzednio

Bielow M. W,, Kartaszew I. P.: Mechanizacja pracochlonnych
operacji. Thum. z ros, W. Natanson, 1953, s. 32, zt 1.50

Bleszynski T.: Spawanie szyn termitem. 1953 r. s. 44, zt 5—

Bogdanow S. G.: Metaloznawstwo .i obrébka cieplna stali.
Tium. z ros. W. Chitruk. 1953, s. 259, zt 20.— (w oprawie)

Boichowitinow N. F.: Metaloznawstwo i obrébka cieplna.
Tium. z ros. C. Niewiadomski. 1953, s, 310, zt 29.—
(w oprawie)

Bruins D, H.: Obrabiarki do metali. Ttum. z niem. T. Pietrz-
kiewicz. 1953, s. 305, zt 19.— (w oprawie)

Dobrowolski Z.: Spawalnictwo, Wyd. 2. 1953, s. 404, zt 22—
(w oprawie/

Dobrowolski J.: Polerowanie elektrolityczne. 1953, s. 96, zt 11.—

Dobrzanski T.: Rysunek techniczny, Wyd. 4 uzupelnione. 1953,
s, 168, zt 9.—

Ignatow I. I.: Miody mairycowe., Ttum, z ros. K. Bosiacki, 1953,

s. 367, zt 38.30 (w oprawie)

Kiimienko K. Ji:  Sposoby podniesienia wydajnosci pracy
w przemys$le maszynowym ZSRR. Tium. z ros. E. Koch.
1953, s. 172, zt 10.90

Mackiewicz S.: Narzynki, Konstrukcja. 1953, s. 68, zt 5—

Moszynski W.: Wytrzymalo§¢ zmeczeniowa czeSci maszyno-
wych. 1953, s. 280, zt 24.60 (w oprawie)

Lukaszek J.: Poradnik tokarza-metalowca. 1953, s. 316, zt 25.20
(w oprawie)

Pietrzkiewicz T.: Pomiar mocy silnikéw spalinowych. 1953,
s. 120, zt 8.50

Szczukariew B. A.: Metody potokowe w produkcji wielkose-
ryjnej. Ttum. z ros. W, Kaminski, 1953, s. 151, zt 14.10

Szupp B.: Kurs spawania acetylenowego (w pytaniach i od-
powiedziach). Wyd. 5 niezmienione, 1953, s. 108, zt 4.—

Tomaszewski A.: Zarys metrologii warsztaiowej. Podstawy te-
oretyczne i Srodki miernicze do pomiaréw diugosci i ka-
tow. 1953, s, 431, zt 53.50 (w oprawie)

Tuszynski J.: Szlifowanie bezklowe. 1953, s. 110, zt 5.60

Wotk R.: Planowanie zuzycia narzedzi, 1953, s, 200, zl. 21.30
(w oprawie)
Zochowski M. K.: Pomiary ci$nien. 1953, s, 220, zt 13.80

Do nabycia w ksiegarniach technicznych ,,DOMU KSIAZKI"

W sprawie kursu przygotowawczego do egzaminu na tytut inzyniera

Sekretariat Generalny SIMP informuje, Ze w roku 1953/54 nie bedzie = wymaganiom ustawy z dnia 28.1.1948. Obserwacje wykazaly, Ze zapisanie

organizowany kurs przygotowawczy do egzaminu na tytul inzyniera
mechanika.

Ustawa o tytule inzyniera, majaca doniosle znaczenie spoleczne i po-
lityczne, zostala wydana w roku 1948. Uprawnieni do korzystania z niej,
a wiec ludzie pelniacy od lat obowiazki inZynierskie i posiadajacy wielo-
letnia oraz gruntowna praktyke zawodowa, wykorzystali ja przede wszyst-
kim w okresie lat 1948 -+ 1951.

Dotychczas przeprowadzone byly trzy turnusy kursu, dzieki kiérym po-
wazna cze$¢ naszych kolegéw uzyskala tytul inzyniera.

Z opinii Gléwnej Komisji Usprawniefi Zawodowych SIMP wynika, zZe
kazdy nastepny turnus kursu wykazywal w stosunku do poprzedniego
mniejsze kwalifikacje kandydatéw. Wynikalo to m. in. stad, ze wér6d kan-
dydatéw na ostatnio organizowane kursy przygotowawcze przewazajaca
ilos¢ rekrutowala sie sposréd absolwentéw licebw zawodowych i tech-
nikéw, ktérzy ukoriczyli szkoly przed 2 — 38 laty. Mieli oni zatem opano-
wane wiadomosci podstawowe teoretyczne, a brak im bylo dostatecznej
wiedzy praktycznej. Na ostatni turnus Komisja Usprawnieri- Zawodowych
SIMP z trudem wytypowala kandydatéw, ktérzy odpowiadaliby warunkom

sie na kurs i otrzymane z kursu S$wiadectwo uwazane bylo jako $rodek
ulatwiajacy potwierdzenie praktyki zawodowej i tym samym dopuszczenie
do egzaminu na wyzszej uczelni.

Po zebraniu danych stwierdzajacych stan faktyczny i po przedyskuto-
waniu sprawy, Prezydium Zarzadu Gléwnego SIMP postanowito w roku
biezacym kursu przygotowawczego nie organizowaé i zawiesi¢ decyzje co
do turnusu na rok przyszly.

Stanowisko Zarzadu Gléwnego SIMP w niczym nie narusza mozliwosci
ubiegania sie o potwierdzenie praktyki zawodowej na mocy ustawy z dnia
28 stycznia 1948 r. Komisja Usprawnien Zawodowych SIMP w dalszym
ciagu rozpatruje nadestane i zaopiniowane przez Oddzialy SIMP wnioski
i w przypadku uznania ich za uzasadnione, kieruje na wyzsze uczelnie.

Wobec zawieszenia dziatalno$ci kursu, Zarzad Giéwny SIMP zdecyde-
wal umozliwié zakup pozostalych z kursu skryptéw tym kolegom, kiérzy
zamierzaja przygotowaé sie do egzaminu na tytut inzyniera. Skrypty te —
w kompletach lub dla poszczegélnych przedmiotéw — mozna nabywaé
w Oddzialach SIMP lub w Biurze Zarzadu Gléwnego SIMP — Warszawa,
ulica Czackiego 3/5.






Raport dostępności





		Nazwa pliku: 

		przeglad_mechaniczny_1953_pazdziernik_nr_10.pdf









		Autor raportu: 

		



		Organizacja: 

		







[Wprowadź informacje osobiste oraz dotyczące organizacji w oknie dialogowym Preferencje > Tożsamość.]



Podsumowanie



Sprawdzanie napotkało na problemy, które mogą uniemożliwić pełne wyświetlanie dokumentu.





		Wymaga sprawdzenia ręcznego: 2



		Zatwierdzono ręcznie: 0



		Odrzucono ręcznie: 0



		Pominięto: 1



		Zatwierdzono: 28



		Niepowodzenie: 1







Raport szczegółowy





		Dokument





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Flaga przyzwolenia dostępności		Zatwierdzono		Należy ustawić flagę przyzwolenia dostępności



		PDF zawierający wyłącznie obrazy		Zatwierdzono		Dokument nie jest plikiem PDF zawierającym wyłącznie obrazy



		Oznakowany PDF		Zatwierdzono		Dokument jest oznakowanym plikiem PDF



		Logiczna kolejność odczytu		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Struktura dokumentu zapewnia logiczną kolejność odczytu



		Język główny		Zatwierdzono		Język tekstu jest określony



		Tytuł		Zatwierdzono		Tytuł dokumentu jest wyświetlany na pasku tytułowym



		Zakładki		Niepowodzenie		W dużych dokumentach znajdują się zakładki



		Kontrast kolorów		Wymaga sprawdzenia ręcznego		Dokument ma odpowiedni kontrast kolorów



		Zawartość strony





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowana zawartość		Zatwierdzono		Cała zawartość stron jest oznakowana



		Oznakowane adnotacje		Zatwierdzono		Wszystkie adnotacje są oznakowane



		Kolejność tabulatorów		Zatwierdzono		Kolejność tabulatorów jest zgodna z kolejnością struktury



		Kodowanie znaków		Zatwierdzono		Dostarczone jest niezawodne kodowanie znaku



		Oznakowane multimedia		Zatwierdzono		Wszystkie obiekty multimedialne są oznakowane



		Miganie ekranu		Zatwierdzono		Strona nie spowoduje migania ekranu



		Skrypty		Zatwierdzono		Brak niedostępnych skryptów



		Odpowiedzi czasowe		Zatwierdzono		Strona nie wymaga odpowiedzi czasowych



		Łącza nawigacyjne		Zatwierdzono		Łącza nawigacji nie powtarzają się



		Formularze





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Oznakowane pola formularza		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza są oznakowane



		Opisy pól		Zatwierdzono		Wszystkie pola formularza mają opis



		Tekst zastępczy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Tekst zastępczy ilustracji		Zatwierdzono		Ilustracje wymagają tekstu zastępczego



		Zagnieżdżony tekst zastępczy		Zatwierdzono		Tekst zastępczy, który nigdy nie będzie odczytany



		Powiązane z zawartością		Zatwierdzono		Tekst zastępczy musi być powiązany z zawartością



		Ukrywa adnotacje		Zatwierdzono		Tekst zastępczy nie powinien ukrywać adnotacji



		Tekst zastępczy pozostałych elementów		Zatwierdzono		Pozostałe elementy, dla których wymagany jest tekst zastępczy



		Tabele





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Wiersze		Zatwierdzono		TR musi być elementem potomnym Table, THead, TBody lub TFoot



		TH i TD		Zatwierdzono		TH i TD muszą być elementami potomnymi TR



		Nagłówki		Zatwierdzono		Tabele powinny mieć nagłówki



		Regularność		Zatwierdzono		Tabele muszą zawierać taką samą liczbę kolumn w każdym wierszu oraz wierszy w każdej kolumnie



		Podsumowanie		Pominięto		Tabele muszą mieć podsumowanie



		Listy





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Elementy listy		Zatwierdzono		LI musi być elementem potomnym L



		Lbl i LBody		Zatwierdzono		Lbl i LBody muszą być elementami potomnymi LI



		Nagłówki





		Nazwa reguły		Status		Opis



		Właściwe zagnieżdżenie		Zatwierdzono		Właściwe zagnieżdżenie










Powrót w górę

